DDDDDDDDDDDDDDDDDDDD

AUTOMATION

DAS FACHMAGAZIN FUR MASCHINENBAU, ANLAGENBAU UND PRODUZENTEN | 4/JUNI 23 | AUTOMATION.AT

FANUC

FLEXIBILITAT IST
DES ROBOTERS PAROLE 12

TR

a |

e
Yol gy

T




EINSATZBEREICHEN

PALETTENWECHSLER SPP

+ HOchste Einzugs- und Haltekraft
+ Schlanke Bauweise fir maximale
Ausnutzung des Maschinenraums

+ Abfrage des Spannzustandes und der |

Palettenanwesenheit
+ Sicheres Handling durch Reinigungs-
funktion und Federspeicher

THE KNOW-HOW FACTORY

Www.zimmer-group.com



Stephanie Englert

Chefredakteurin AUTOMATION

ZUKUNFTSVISIONEN S A

Sie mochten investieren? Gern, wie ware es in einen Robo-
ter? Dann wiirden Sie in etwa das Gleiche tun, wie es derzeit
viele Staaten (und auch Unternehmen) handhaben. Roboter
boomen. In China bestimmt der , Fiinfiahresplan” die Ziele
fiir die Entwicklung der Roboterindustrie, in Japan zielt die
.Neue Roboterstrategie” darauf ab, das Land zum weltweit
fiihrenden Zentrum fiir Roboterinnovationen zu machen
und der dritte Basisplan fiir intelligente Roboter in Stidkorea
mochte die Robotik als Kernindustrie der vierten industriellen
Revolution entwickeln. So lauteten Anfang des Jahres die Mel-
dungen des IFR (International Federation of Robotics). Und
auch in Europa — nicht nur mit der Weltleitmesse automatica
Ende Juni - passiert sehr viel in dieser Hinsicht. Es wird in-
vestiert.

Empfindlich wird es dann, wenn das Thema KI ins Spiel
kommt. Hier ist ein intensiver Austausch notig. Weshalb? Es
miissen die Herausforderungen definiert, besprochen und
abgewdagt werden. ,Betrachtet man den Entwicklungssprung,
den diese Zukunftstechnologien innerhalb nur eines Jahres
vollzogen haben, wird schnell klar, mit welcher Dimension
wir es hier zu tun haben. Es geht um eine neue Ara der Auto-
mation mit gewaltigem Impact auf die Produktivitdt und Wett-
bewerbsfahigkeit von Unternehmen.” Hier zitiere ich Patrick
Schwarzkopf, Geschéftsfiihrer VDMA-Fachverband Robotik +
Automation, der damit das Wichtigste auf den Punkt bringt:
Es handelt sich um eine neue Ara.

www.automation.at

So kommt es ganz gezielt darauf an, die Chancen zu eru-
ieren, die KI ermoglicht — beispielsweise in Kombination
mit Robotern. Fiir die Recherche zu dieser Ausgabe war KI
in den Gesprachen mit Unternehmen Thema. Von ,span-
nend” bis ,skeptisch” ist momentan alles an Meinungen
mit dabei. Nun geht es um die Umsetzung. Was kann KI (im
Roboter) bewirken, ohne dass man den , Uberblick” ver-
liert? Wie kann man nach wie vor eingreifen und Prozesse
mitbestimmen? Wie schaut es bei Fehlern aus? Wer ist im
Schadensfall verantwortlich?

Mit welcher Innovationskraft Roboter und KI auf unsere
Arbeitswelt treffen, kann auf der automatica ,bestaunt”
werden, das Angebot ist breit gefachert. Eines steht fest:
Die Ideen und Moglichkeiten sind noch lange nicht zu
Ende gedacht. KI gibt dem Ganzen einen neuen Touch und
was ist spannender, als sich iiber Zukunftsthemen Gedan-
ken zu machen — gemeinsam.

Cghaix Sofit

Editorial
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Als Weltleitmesse flr intelligente Automation und Robotik vereint
die automatica alle Schlisseltechnologien am Technologiestandort
Mulnchen und bringt die Branche zum Austausch zusammen.
OVom 27. bis 30. Juni ist es dann soweit. Themen wie Kl, Robotik,
Nachhaltigkeit und mehr werden den Fokus in Muinchen bilden.
Einen ersten Uberblick gibt es im automatica-Special.
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die Erfolgsfaktoren des Unternehmens und
die Bedeutung des Bereiches Software bzw.
Hochsprachen.
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Michael Hornung, Produktmanager bei igus,
erlautert die Nachhaltigkeitserfolge durch die
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Uber Wege zu einer Maschinensoftware,

die Anwender nie im Stich lasst, spricht im
Interview Markus Gruber, geschaftsflhrender
Gesellschafter der Selmo Technology GmbH.
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Bernd Kremer, COO Digital Industrial
Solutions bei German Edge Cloud, stellt
im Interview das lloT-basierende, digitale
Produktionsysstemn ONCITE DPS dar.
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Ing. Gottfried Kainradl und Gabriele Aicher,
beide Eigentimer und GF Gogatec, sprechen
Uber ihr unternehmerisches Erfolgsgeheimnis
und das anstehende Firmenjubildum.
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EIN SCHLEIFRING? 94
DI Manfred Hick, Head of Business
Development/Produktmanager Schleifringe
bei Kubler, erklart die Thematik rund um

das Thema Schleifringe.

EINE FRAGE DER PERSPEKTIVE 98

Werner Zipperer, Market Product Manager
Industrial Safety Systems bei Sick Osterreich,
ruckt die Unterschiede und jeweiligen Verwen-
dungspotenziale von 2D-Lidar-Sensoren oder
3D-Kameratechnologien in den Mittelpunkt.



Aktuelles

ABB-Roboter im Renault-Werk
Cléon, Frankreich. (Bild: Renault Group)

ABB ROBOTICS
BELIEFERT RENAULT

ABB beliefert die Renault Group mit modernster Roboter-
technologie, die zur Automatisierung des Produktionsnetz-
werks fiir Elektrofahrzeuge in mehreren Schliisselméarkten
zum Einsatz kommt. Den GroBteil der 160 Einheiten aus
ihrem Portfolio an GroBrobotern hat ABB in den vergangenen
24 Monaten bereitgestellt.

Die robotergestiitzten Automatisierungslosungen von ABB werden
dazu beitragen, die Produktionskapazitdt der E-Motor-Montageli-
nien der Renault Group im franzosischen Cléon und Douai zu er-
héhen. Im Werk Douai wird ABB-Technologie innerhalb von neuen
Karosseriebauanlagen eingesetzt, die die nachste Generation von
Elektrofahrzeugen fertigen. ,,Wir bei ABB sind stolz darauf, seit mehr
als zwei Jahrzehnten mit der Renault Group zusammenzuarbeiten.
Wir freuen uns, sie weiterhin zu unterstiitzen — insbesondere, wenn
es darum geht, die Elektrifizierung ihrer Produktpalette zu beschleu-
nigen”, so Marc Segura, Leiter der Robotics-Division von ABB. Die
Auftrdge zahlen auf die Transformationsstrategie ,Renaulution” der
Renault Group ein, die darauf ausgelegt ist, eine nachhaltige Profita-
bilitat sicherzustellen. Gleichzeitig festigt ABB damit die Position als
einer der groRten Anbieter von Fertigungstechnologien fiir Elektro-
fahrzeuge innerhalb der Renault Group.

GEMEINSAME PARTNERSCHAFT

Promwad, Experte in Hardware-Design und Embedded-Soft-
ware-Entwicklung, und die Hilscher Gesellschaft fir System-
automation mbH gehen eine gemeinsame Partnerschaft ein.

Der verstarkte Fokus von Promwad auf die industrielle Automatisie-
rung mit der Sparte Industrial Automation & Robotics passt optimal
zur neuen Partnerschaft mit Hilscher als Embedded Integrator, da
der netX-Multiprotokoll-SoC des Hattersheimer Unternehmens in
zahlreichen Projekten zum Einsatz kommen kann. Die langjahrige
Erfahrung der Entwicklungsmannschaft von Promwad resultiert da-
bei in einer sehr guten Endkundenberatung. Die hohe Flexibilitat
des netX hingegen ermdoglicht Promwad eine effiziente und schnel-
le Umsetzung der Entwicklungsprojekte. Hilscher legt verstarkten
Fokus auf die Etablierung neuer Partnerschaften, um weiterhin als

Matthias Ortner (rechts), Geschaftsfihrer von NKE, gab zu-
sammen mit Heitor Sarro, Leiter Vertrieb und Marketing bei
Kugler,am 17. April 2023 am NKE-Stand auf der HANNOVER
MESSE die Partnerschaft mit Kugler Bimetal bekannt.

ZUKUNFTSGERICHTET

Der Steyrer Walzlagerhersteller NKE Austria GmbH geht
eine strategische Partnerschaft mit der Kugler Bimetal
SA ein, einem Schweizer Produzenten von bimetallischen
Komponenten und tribologischen Veredelungen. Die Ko-
operation wurde auf der HANNOVER MESSE im April 2023
bekanntgegeben.

,In Rahmen dieser strategischen Partnerschaft werden NKE
und Kugler in der Entwicklung und Herstellung von Komplett-
16sungen fiir den Windenergiemarkt zusammenarbeiten”, sagt
Matthias Ortner, Geschéftsfithrer von NKE in Steyr. , Ziel ist es,
gemeinsam das beste Angebot fiir die zunehmend anspruchs-
vollen Lagerlosungen in diesem Segment anbieten zu konnen.
Dies kann auch auf weitere industrielle Anwendungen ausge-
rollt werden. Gleichzeitig bieten NKE und die Fersa Group die
notwendigen globalen Rahmenbedingungen, um das Wachs-
tum von Kugler und seiner innovativen Losungen zu beschleu-
nigen.” Die Kugler Bimetal mit Sitz in Le Lignon, Genf, ist auf
die Losung von Reibungsproblemen spezialisiert. In einem von
Kugler selbst entwickelten Verfahren werden etwa Stahlteile mit
der Kugler-Tokat-Blei- und Bleifreibronze beschichtet, sodass
sie hochsten Belastungen standhalten.

Neue Partner-
schaft fur Hilscher
und Promwad.

globaler Vorreiter fiir industrielle Kommunikationslosungen aufzu-
treten. Die Partner profitieren dabei von einem breiten Produktlo-
sungsangebot mit hochster Qualitat. Die Expertise der Integrations-
partner vereinfacht die Umsetzung einer Kommunikationslosung in
die Kundenapplikation.
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Aktuelles

Agieren kiinftig als Team (v.l.n.r.):
Bernd Lessmann und Michael Stancer.

NEUE GESCHAFTSFUHRUNG

ams.erp Solution hat sich auf Geschaftsfiihrungsebene
komplett neu aufgestellt. Nach dem altersbedingten
Ausscheiden der Dbisherigen geschaftsfiihrenden
Gesellschafter Manfred Deues und Willibald Miiller zeich-
nen seit Mitte Februar Bernd Lessmann und Michael Stan-
cer operativ flir das Unternehmen verantwortlich.

Um die personelle Verbindung zur deutschen Muttergesell-
schaft ams.Solution AG innerhalb der Firmenleitung weiterhin
aufrechtzuerhalten, wird Simone Schiffgens, Vorstandsvorsit-
zende der AG, der Geschaftsfiihrung in erganzender Funktion
beitreten. Bernd Lessmann ist seit elf Jahren im Unternehmen.
Damit er sich auch weiterhin auf das Neugeschéft konzentrieren
kann, wird sich Michael Stancer kiinftig explizit der Bestands-
kundenpflege und -beratung widmen. Ebenso wie Lessmann
ist Stancer ein ausgewiesener ERP-Fachmann, der zuletzt beim
international operierenden Logistikanbieter SSI Schafer in Graz
fiir die Betreuung der weltweiten Applikations- und Losungs-
landschaft zustandig war.

SIEGBERT E. LAPP VERSTORBEN

Siegbert E. Lapp (70) kam im April bei einem tragi-
schen Verkehrsunfall ums Leben.

Mit seinem sicheren Gespiir fiir Technik und Innovation
hat Siegbert E. Lapp die Lapp-Gruppe zu einem Unter-
nehmen mit Weltruf geformt. Sein Leben war gepragt
von Leidenschaft, unternehmerischem Weitblick und
der Fahigkeit, elektrotechnische Trends zu erkennen
und erfolgreich in nachhaltige Kundenmehrwerte um-
zusetzen. ,,Mein Vater war fiir mich immer ein Vorbild.

L

'{'?;h Reinhard Nagler,
L — Y Geschaftsfuhrer
| : und CEO Kuka
‘ \ CEE GmbH. (Bild:
Kuka CEE GmbH)

NEUE KUKA-FUHRUNG

Mit 1. Janner 2023 hat Reinhard Nagler die Funktion des
Geschiftsfliihrers und CEO der Kuka CEE GmbH uber-
nommen. Er tritt die Nachfolge von Erich Schober an, der
mit Ende 2022 als neuer CSO Robotics und Geschifts-
fuhrer der Kuka Deutschland GmbH bestellt wurde.

Nagler ist seit 2015 in verschiedenen Managementpositionen
bei Kuka titig. Zuletzt verantwortete er als Country Manager
AT Vertrieb und Customer Service in Osterreich, den ehemali-
gen jugoslawischen Landern und Griechenland. In dieser Zeit
entwickelte er Kuka zum fiihrenden Anbieter von Industriero-
botik in Osterreich. Kuka in Steyregg gilt als einer der attrak-
tivsten Arbeitgeber der Region mit flachen Hierarchien, wert-
schatzender Unternehmenskultur und moderner Infrastruktur.
Nagler ist bestrebt, ein motivierendes Arbeitsumfeld zu halten,
in dem sich die Mitarbeiter:innen im Einklang mit Kunden und
dem Unternehmen gerne weiterentwickeln. Insbesondere dem
nicht mehr aufzuhaltenden Fachkraftemangel will Nagler ent-
gegenwirken und einfache Automatisierung fiir jeden verfiighar
machen. Auch Einsteigern mit wenig Erfahrung soll es moglich
sein, Anwendungen intuitiv und einfach zu automatisieren.

Siegbert E. Lapp
verstarb unerwartet.
(Bild: Lapp)

Wir werden sein Lebenswerk in seinem Gedenken wei-
ter fortsetzen”, sagte Matthias Lapp, Sohn und Vor-
standsvorsitzender der Lapp-Gruppe. Siegbert E. Lapp
hat gemeinsam mit seinem Bruder Andreas Lapp das
Familienunternehmen zu einem Marktfiihrer mit Welt-
ruf geformt. Heute ist die Stuttgarter Lapp-Gruppe mit
weltweit rund 5.055 Mitarbeitern und 19 internationa-

len Fertigungsstandorten einer der fithrenden Anbieter
von integrierten Losungen und Markenprodukten fiir
Kabel- und Verbindungstechnik. Lapp wird seit Oktober
2022 in dritter Generation von seinem Sohn Matthias
Lapp geleitet.
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Bernd Eder hat
seit Kurzem neue
Aufgaben bei der
Kontron Trans-
portation Gruppe.

FUHRUNGSWECHSEL

Bernd Eder, Chief Operating Officer der Kontron Trans-
portation Gruppe und Mitglied des erweiterten Vorstandes
der Kontron AG, ist mit sofortiger Wirkung neuer Chief
Executive Officer der Kontron Transportation Gruppe.

Der 44-jahrige studierte Betriebswirt Bernd Eder ist gebiirtiger
Kérntner und seit mehr als 15 Jahren in der Bahnindustrie tétig,
seit 2019 als Chief Operating Officer der Kontron Transportation
Gruppe. Im Jahr 2022 wurde er in den erweiterten Vorstand der
Kontron AG berufen. Davor war er Finanzchef der Kapsch Carrier
Com. Bernd Eder tritt in seiner neuen Funktion die Nachfolge von
Michael Riegert an, der COO IoT Europe und Executive Board
Member der Kontron AG ist.

www.kontron-em.de

NEUER VORSTAND

Die Keba Group AG stellt die personellen Weichen fiir die Zukunft und
hat Christoph Knogler zum neuen Vorstandsmitglied bestellt. Er wird

seine Funktion mit 1. August 2023 antreten.

Der langjahrige CEO und Vorstandsvorsitzende der Keba, Gerhard Luftensteiner,
wird sich aufgrund seiner Pensionierung planma@ig mit Ende September zurtick-
ziehen und als Keba-Miteigentiimer in den Aufsichtsrat wechseln. Ab 1. Oktober
2023 wird das neue Vorstandsteam mit Christoph Knogler als CEO und Sprecher
des Vorstands, Franz Holler (CTO) und Andreas Schoberleitner (CFO) die weitere

Aktuelles

Team-
wechsel bei
Baumiiller
Osterreich
(v.l.n.r): Hart-
mut Bartl,
Michael
Ziegler und
Reinhard
Aigner.

TEAMWECHSEL

Die 6sterreichische Niederlassung der Baumiiller-Gruppe hat ein
neues Fiihrungsteam: Hartmut Bartl und Reinhard Aigner folgen
auf Michael Ziegler, der insgesamt 25 Jahre als Geschaftsfiihrer
tatig war.

Reinhard Aigner, vorher Leiter Applikation und technischer Vertrieb,
iibernahm die Position des Geschéftsfiihrers von Michael Ziegler. Aigner
ist seit dem 1.2.2023 auch fiir den Servicebereich zustindig. Unterstiitzt
wird er dabei durch Hartmut Bartl, den CFO der Baumiiller-Gruppe. Bartl
wurde ebenfalls als Geschaftsfiihrer der Baumiiller Austria GmbH be-
stellt. Ziegler, der das Unternehmen seit 1998 erfolgreich fithrte, scheidet
aus der Geschéftsfiihrung aus. Er bleibt weiterhin verantwortlich fiir die
Bereiche Motoren und Generatoren und unterstiitzt bei Sonderprojekten.

www.baumueller-services.com/at

4

erfolgreiche Ausrichtung der Keba und ihre Entwicklung gestalten. Knogler ist

seit 2020 als Geschiftsfiihrer des Geschéftsfeldes Keba Energy Automation tatig.

www.keba.com

ROBA®-servostop® — kompakte,
leistungsdichte Sicherheitsbremse

fur Robotergelenke

Ihr zuverlassiger Partner

Gerhard Luftensteiner (links) zieht sich aufgrund seiner
Pensionierung aus dem Vorstand zurlick und wechselt als
Keba-Miteigentimer in den Aufsichtsrat. Christoph Knogler
wurde zum neuen Vorstandsmitglied bestellt. (Bild: Keba)




Messen und Veranstaltungen

TERMIN FUR FESTO
SAFETYTECH23

Am 20. und 21. September 2023 findet die nachs-
te SafetyTech statt. Das Motto der Fachtagung fiir
Maschinensicherheit lautet diesmal: Die Zukunft
fest im Griff.

Safety — Maschinensicherheit — ist in den vergangenen
Jahren immer mehr in den Fokus geriickt. Das zuneh-
mend grenzenlose Teamwork von Mensch und Maschi-
ne ist nur einer der Griinde dafiir. Sicherheit betrifft alle
Anwendungsbereiche von Maschinen und kennt keine
Grenzen. Umso wichtiger ist es fiir Maschinensicher-
heitsverantwortliche sich auszutauschen. Die Fachta-
gung SafetyTech im Ferry Porsche Congress Center in
Zell am See ist ein optimaler Rahmen dafiir. Worauf es
dabei alles ankommt, das erfahrt man auf der Safety-
Tech23. Festo veranstaltet die Fachtagung fiir Maschi-
nensicherheit von 20. bis 21. September 2023. Unter-
stiitzt wird der Automatisierungsspezialist von den
Sponsoren ABB, Euchner, Kiibler und Phoenix Contact.
Weitere Informationen zum Programm und zur Anmel-
dung gibt es online unter www.safety-tech.org.

Termin: 20. - 21. September 2023
Ort: Zell am See
Link: www.safety-tech.org
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= Die 41. Motek

WIR IHREI  und16.Bondexpo
WE stehen fur viele

5 Aussteller und
Lg Fachbesucher fix
|k im Kalender.

MOTEK IN DEN STARTLOCHERN

Zum traditionellen Messehighlight Motek/Bondexpo treffen sich die
Branchenplayer der industriellen Fertigung vom 10. bis 13. Oktober 2023
in Stuttgart. Die 41. internationale Fachmesse fiir Produktions- und

Montageautomatisierung behandelt zusammen mit der 16. Bondexpo,
internationale Fachmesse fiir Klebtechnologie, die Produktion als Sys-
tem -von der Komponente bis zur Gesamtanlage.

Geschiftsfiihrer, Investitionsentscheider, Einkaufer, Fabrikausstatter, Entwickler,
Ingenieure und Konstrukteure aus der industriellen Praxis schatzen das bewahr-
te Messeduo Motek/Bondexpo alljahrlich im Herbst. ,,Denn sie suchen konkrete,
praxisnahe Losungen, um ihre Prozesse zu verbessern und wirtschaftlicher zu
machen, und die finden sie auf der Motek/Bondexpo”, betont Rainer Bachert,
Projektleiter beim Messeunternehmen P. E. Schall. Fiir Investitionsentscheidun-
gen bei der Anlagenplanung, der Prozesskonzeption und der Zukunftssicherheit
aller Ablaufe ist die Motek/Bondexpo eine unbestritten einmalige, weil realitats-
bezogene Plattform. Was jetzt fiir viele Unternehmen dringend ansteht, ist der
einfache Einstieg in die Automatisierung, verbesserte Ablaufe, um energieeffi-
zient und ressourcensparend zu produzieren, sowie digitalisierte und einfach
bedienbare Produktionskomponenten. , Hier spielt vor allem die Software eine
zunehmende Rolle”, weil Bachert, ,,weil softwaregestiitzte Abldufe und moderne
Assistenzsysteme ein grofes Plus bei Ergonomie, Flexibilitdt und Ressourcen-
schonung bringen.” Methoden der KI halten zunehmend Einzug und unterstiit-
zen die Produktion etwa hinsichtlich Null-Fehler-Fertigung.

Termin: 10. - 13. Oktober 2023
Ort: Stuttgart
Link: www.motek-messe.de

ERFOLG FUR SMART AUTOMATION 2023

Drei Tage SMART Automation hie3 es im Mai 2023 und das Re-
siimee ist durchaus positiv. Zum Netzwerken und zum Aus-
tausch ist der Branchentreff unverzichtbar. 6.818 Besucher
und mehr als 170 Aussteller wurden verzeichnet.

Zufriedene Gesichter bei Ausstellern und Besuchern und an allen
drei Messetagen ein gut besuchtes Design Center in Linz, so lasst
sich der Erfolg der diesjahrigen SMART Automation knapp zusam-
menfassen. Die mehr als 170 Aussteller boten viele Fachinforma-
tionen und den direkten Austausch. ,Die SMART hat es sich zur
Aufgabe gemacht zu zeigen, was heute bereits moglich ist und
wohin die Zukunft die Branche fiihrt”, fasst Christoph Schrammel,
Product Manager der SMART Automation Austria, bei RX Austria &

Mehr als 170 Aus-
steller und 6.818 Be-
sucher verschafften
sich in Linz einen
Uberblick Giber die
Branche und ihre
Themen.

Germany, zusammen. ,Wir mochten aufzeigen, welche Potenziale
die industrielle Automatisierung in puncto Effizienzsteigerung und
Nachhaltigkeit bietet”, so Schrammel abschlieBend.
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AUTOMATICA
SETZT MEILENSTEINE

Als Weltleitmesse fur intelligente Automation und Robotik vereint die automatica alle Schlusseltechno-
logien am Technologiestandort MiUnchen und bringt die Branche zum Austausch zusammen. Sie bietet
einen Uberblick Uber Entwicklungen, Themen, Innovationen und Lédsungen und das heuer Ende Juni.

Der Einsatz von
Kl bringt erheb-
liche Vorteile wie
hier beim smarten
Kommissionieren
im Warenlager.
(Bild: robominds)

as zeichnet eine Weltleitmesse aus?

Dass sie auch in puncto Rahmen-

programm fiihrend ist. Die automa-

tica, Weltleitmesse fiir intelligente

Automation und Robotik, kann
diesem Anspruch gerecht werden, denn 96 Prozent der
Besucher bestatigten bei der zuriickliegenden Veranstal-
tung die Relevanz und Aktualitdt des Rahmenprogramms.
Mit besonderem Augenmerk auf Dialog und Diskussionen
geht es um Automatisierungschancen - die auf der auto-
matica ausgelotet werden. Im zurtickliegenden Jahr nah-
men insgesamt 574 Aussteller aus 35 Landern und iiber
28.000 Besucher aus rund 75 Landern teil. Osterreich ge-
horte zu den Top Ten-Ausstellernationen. Die Bilanz von
Dr. Reinhard Pfeiffer, Geschaftsfiihrer der Messe Miin-
chen, fiel sehr positiv aus: ,,Wir haben hier die Zukunft der
Automation und Robotik erleben diirfen. Das ist die beste
Voraussetzung dafiir, dass die automatica bereits 2023 auf
diesem Erfolg aufbauen kann.” Denn der Rhythmus der
Messe ist normalerweise im Zweijahrestakt angegeben
und stets in ungeraden Jahren auf dem Miinchner Messe-
gelande ansassig — parallel zur LASER World of PHOTO-
NICS — Weltleitmesse und Kongress fiir Komponenten,
Systeme und Anwendungen der Photonik.

Griines Themenfeld

Intelligente Automation kann entscheidend dazu beitra-
gen, die angestrebten Klimaziele zu erreichen, indem sie
die Energieeffizienz der Produktion verbessert oder auch

www.automation.at
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durch die Reduktion von Ausschuss fiir ressourcenscho-
nende Fertigungsprozesse sorgt. Dariiber hinaus liefert
die Montage- und Handhabungstechnik neue Ansatze fiir
Recycling und Kreislaufwirtschaft und sie hilft dabei, nach-
haltige Produkte wirtschaftlicher herzustellen. Kurz: Sie
optimiert sowohl auf Produktions- als auch auf Produkt-
ebene. Welche Losungen die Anbieter aus den Bereichen
intelligenter Automation und Robotik fiir die unterschied-
lichsten Applikationen in den verschiedensten Branchen
favorisieren, wird sich auf der automatica zeigen.

Fachkraftemangel ausweichen

Bei aller Arbeitserleichterung lautet die entscheidende
Frage: Inwieweit lasst sich der Fachkraftemangel mit Au-
tomation und Robotik kompensieren? Mit dem Ausschei-
den der geburtenstarken Jahrgange aus dem Berufsleben
entsteht eine Liicke, die immer grofer wird. Hier kommen
die Roboter ins Spiel — nicht an jedem Arbeitsplatz, aber
an vielen. Denn einfache, monotone Aufgaben sind in den
Hochlohnldndern heute schon weitgehend automatisiert.
Das gilt insbesondere fiir die Industrie, wahrend in vielen
anderen Bereichen wie Logistik oder Gesundheitswesen
noch erhebliches Automatisierungspotenzial besteht.
Auch hier bietet die Messe Losungsansatze.

Kl ins Spiel bringen

,Betrachtet man den Entwicklungssprung, den diese Zu-
kunftstechnologien innerhalb nur eines Jahres vollzogen
haben, wird schnell klar, mit welcher Dimension wir es
hier zu tun haben. Es geht um eine neue Ara der Auto-
mation mit gewaltigem Impact auf die Produktivitat und
Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen”, betont in die-
sem Zusammenhang Patrick Schwarzkopf, Geschaftsfiih-
rer VDMA-Fachverband Robotik + Automation. Entschei-
dend wird sein, wie schnell es der Industrie gelingt, das
ganze Potenzial dieser Technologie auszuschopfen. Zwar
sieht eine groe Mehrheit der Unternehmen Kiinstliche
Intelligenz als Chance, aber nur neun Prozent setzen sie
bereits tatsachlich ein. Auch in diesem Umfeld gibt es gro-
Ren Diskussionsbedarf. Die automatica bietet Ende Juni
hierfiir eine Plattform.

Termin: 27. - 30. Juni 2023
Ort: MUnchen
Link: www.automatica-muenchen.com
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FLEXIBILITATIST
DES ROBOTERS PAROLE

Die breiteste Palette an Industrierobotern der Welt: Fanuc prasentiert auf der automatica vom 27. bis
30.Juni 2023 in MUnchen eine Vielzahl an innovativen Lésungen, technischen Meilensteinen und Praxis-
beispielen. Dabei richtet sich der gré3te Roboterhersteller der Welt an hoch automatisierte Branchen
ebenso wie an neue Kundengruppen. Dem derzeit eklatanten Facharbeitermangel begegnet Fanuc
unter anderem durch einfache und intuitive Programmierlésungen.
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ass Roboter beispielsweise bei ermiidenden,

sich stetig wiederholenden Aufgaben Mit-

arbeiter entlasten, jeglichen Produktions-

fluss effizienter gestalten und dariiber hinaus

auch die Produktionskosten nachhaltig sen-
ken, wissen bereits viele fertigende Betriebe zu schatzen.
Die damit einhergehende Herausforderung, die speziell in
Zeiten des Facharbeitermangels besonders zum Tragen
kommt, ist jedoch die professionelle Roboterprogrammie-
rung und -bedienung, die durchwegs samtlichen fertigen-
den Unternehmen Sorgen bereiten. Anwender der Fanuc-
Roboterwelten konnen allerdings dariiber nur schmunzeln,
denn: ,Wir geben den Bedienern die Moglichkeit, sich
intuitiv in der Roboterumgebung zu bewegen — ohne den
Programmierern Grenzen zu setzen”, weil Thomas Eder,
Geschiftsfithrer von Fanuc Osterreich, zu berichten. ,So-

www.automation.at
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wohl Anfanger als auch erfahrene Programmierer konnen
entweder mit dem traditionellen iPendant, alternativ auf
Hochsprachenniveau Karel, oder per Tablet-Bedienung alle
Fanuc-Robotermodelle optimal nutzen.”

Dementsprechend verbindet das FANUC R30iB Plus iPen-
dant intuitive, anwenderfreundliche Bedienung mit Ge-
schwindigkeit und Energieeffizienz. Das ergonomische
Design und ein groRes, farbiges Touchscreen mit Funk-
tionstasten erlauben auch die Steuerung einer siebten und
achten Achse. Multitasking ist ein weiteres Attribut des 4D
Graphik iPendants: So kénnen auf dem Monitor nach Be-
lieben ein oder zwei Fenster angezeigt werden und auch
die in 4D-Grafiken anschaulich gezeigten Programmschrit-
te sind mit einem Blick verstandlich erfassbar. Keine Frage,
nebst der Vorstellung vieler Produktneuheiten lasst ==

links Das mobile
AGV (Automated
Guide Vehicle)
namens G4T4
schultert einen
Fanuc CRX-Cobot.
Diese Symbiose
erledigt in

vollig autarkem
Modus Material-
zufUhrungen direkt
an Werkzeug-
maschinen.

rechts Fiir alle
Robotermodelle
von Fanuc steht
wahlweise die
Programmierung
per Tablet oder per
Teachpendant zur
Verflgung.
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Eine Auto-
matisierungs-
liicke schlieBt das
Startup sewts in
GroBwaschereien
beim Zusammen-
legen von Textilien.
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sich die Roboter-Leistungsvielfalt am besten anhand von
Applikationen veranschaulichen. Diesem Credo folgend
zeigt Fanuc gemeinsam mit seinen Systemintegratoren und
Partnern auf der automatica Anwendungen, die fiir viele
Branchen hilfreiche Losungen eindrucksvoll prazisieren.

Traglasten-Upgrade fiir mehr
kollaborative Flexibilitat

Dazu stellt Fanuc auf der automatica Zusatzfunktionen vor,
die vor allem mehr Traglast ermoglichen. Somit schafft der
starkste kollaborative Leichtroboter, der CRX-25iA, nun lo-
cker auch 30 kg statt bisher 25 kg. Und auch der CR-35iB
macht in dieser Hinsicht Furore und bewegt jetzt 50 kg
statt wie bisher 35 kg — und das ohne Einschrankungen
der Handgelenksausrichtung. Mehr Einsatzmoglichkeiten
bietet auch der Mehrzweckroboter M-710iD als Nachfolger
des M-710iC, der in einer Logistikanwendung auf der auto-
matica zu sehen ist. Zusatzlich zu einer hoheren Traglast
und Geschwindigkeit sowie groReren erlaubten Momenten
am Handgelenk ist der Arm des Roboters jetzt gebogen. So
kann der von Haus aus leichte wie platzsparende M-710iD
auch in engeren Raumen eingesetzt werden, etwa zur Ent-
nahme von Teilen aus einem Behalter.

Symbiose: mobiles
AGV mit CRX-Cobot

Bereits in Vorjahr von Fanuc vorgestellt, zeigen Roboter
auf mobilen Plattformen einen einfachen Weg, um die Pro-
duktion flexibler zu gestalten. , Die Materialbeschickung an
Werkzeugmaschinen erfolgt in Teilabschnitten haufig im-
mer noch manuell”, wei Thomas Eder aus der Praxis zu
berichten. ,Diesem Thema hat sich Fanuc in Kooperation
mit Maschinenbauunternehmen gestellt. In Osterreich wur-
de dazu beispielsweise vom Automatisierungsspezialisten
Ger4Tech ein mobiles AGV (Automated Guide Vehicle), das
einen Fanuc CRX-Cobot schultert und mit dem iRVision-
Kamerasystem ausgestattet ist, entwickelt. Diese Symbiose
namens G4T4 erledigt in vollig autarkem Modus Material-
zuftihrungen direkt an Werkzeugmaschinen — kein Maschi-
nenbediener ist damit mehr belastet.”

High Performance

flr sensitive Milieus

Weniger mobil, dafiir geeignet auch fiir unverpackte Le-
bensmittel ist der Delta-Roboter DR-3iB/6 Stainless in Edel-
stahlausfithrung. Mit der Schutzart IP69K setzt er MaRstabe
fiir die Handhabung von Lebensmitteln beziiglich Traglast,

" Sowohl Anfanger als auch erfahrene Programmierer konnen
entweder mit dem traditionellen iPendant, auf Hochsprachenniveau
Karel oder per Tablet alle Fanuc-Robotermodelle optimal nutzen.

Thomas Eder, Geschiftsfiihrer bei Fanuc Osterreich

@t AUTOMATION 4/Juni 2023



Geschwindigkeit, Reichweite und Hygiene. In Kombination

mit dem Scara-Roboter SR-12iA arbeitet er auf der automa-
tica in einer Kaseverpackungslinie. Der SR-12iA ist fiir die
Handhabung verpackter Lebensmittel mit Optionen wie Le-
bensmittelfett ausgelegt.

Seine Starke auf dem Gebiet des Batteriehandlings zeigt Fa-
nuc per Demozelle mit einem Roboter M-1000iA auf einer
Giidel-Verfahrachse. Der Roboter, der 1.000 kg bewegen
kann, hat einen besonders groflen Bewegungsspielraum.
Eine Anwendung mit dem Scara-Roboter SR-3iA/U, bei der
Teile einer Batterie montiert werden, zielt ebenfalls auf die-
ses wachsende Marktsegment.

Kollaboratives
Schweien und Kleben

Vielfaltige Losungen gibt es auch flir das Themenfeld
SchweiRen. Fanuc’s Partner zeigen dazu auf der automa-
tica eine flexible sowie perfekte Antwort auf komplexe
Fertigungsherausforderungen innerhalb einer Baugruppe,
wahrend die Schweilzelle von einem Partner einen in-
tuitiv programmierbaren CRX-Roboter fiir automatisiertes
Schweilen bietet. Weitere Partner wie Wandelbots und
Voraus Robotik demonstrieren Themen wie ,,no code”-Pro-
grammierung und das Future Human Robot Interface. Die
Firma INperfektion zeigt eine Zwei-Komponenten-Klebe-
applikation zusammen mit einem FANUC CRX-20iA/L und
3D-Vision-System.

In Action: Kiinstliche Intelligenz

Eine weitere wichtige Messe-Neuheit ist der optionale in-
dustrielle PC, iPC, der eine hohe Rechenleistung fiir die

www.automation.at
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Verarbeitung datenintensiver, zykluszeitkritischer Prozesse
bietet, passend zu Fanuc’s Kiinstliche Intelligenz-Applika-
tionssoftware wie etwa Bin Picking, automatische Pfadge-
nerierung und andere.

Als ein besonderes Novum tragen dazu innovative Appli-
kationen auRerhalb des traditionellen Industriesektors bei,
bei denen Kiinstliche Intelligenz eine wichtige Rolle spielt.
So backt das gemeinsam mit Backofenhersteller Wiesheu
und dem Retail-Spezialisten Wanzl entwickelte Roboter-
system ,,Bakisto” fiir die Besucher frische Croissants. Das
System sorgt fiir eine prazisere, datenbasierte Berechnung
der benétigten Backwaren und Mengen und soll kiinftig
Mitarbeiter von Supermarkten und Discountern entlasten.
Ein weiteres Best-Practice-Beispiel dazu prasentiert Fanuc
ebenso auf der automatica, das bereits in groSen Wasche-
reien Einsatz findet: ,Velum” ist ein System, das in Zusam-
menarbeit mit dem Start-up-Unternehmen sewts entwickelt
wurde. Ausgestattet mit Fanuc-Robotern, einer 3D-Kamera
und intelligenter Software analysiert Velum die Bewegun-
gen verformbarer Materialien und fiihrt Textilien effizient in
Faltmaschinen ein.

By the way: Fanuc sieht die Zusammenarbeit mit Start-
ups als Chance, neue Markte und Ideen zu erkunden. So
ist auch der 675 m2 grofRe automatica-Stand des Unter-
nehmens so konzipiert, dass er offen fiir neue Themen ist
und gleichzeitig technische Tiefe bietet. In einem separaten
Bereich konnen sich {iberdies Interessenten iiber Karriere-
moglichkeiten bei Fanuc ausfiihrlich informieren.

www.fanuc.ateHalle B6, Stand 231

Dank Fanuc
kénnen Roboter in
Béackereien oder
Backshops Einzug

halten.
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Von Fachkraftemangel Gber hohe Energiepreise bis zu
- Lieferengpassen: KMU werden derzeit mit groBen Heraus-
- forderungen konfrontiert. Kuka bietet Lé6sungen an.

FUR JEDEN DEN
PASSENDEN ROBOTER

Kuka macht Automatisierung fUr immer mehr Branchen einfach verflgbar. Unter dem Motto
.Keep on Moving" zeigt der Augsburger Automatisierungskonzern auf der automatica, wie sich
Roboter und Anlagenkonzepte weiterentwickeln, um eine Welt im Wandel nachhaltig zu pragen.

16

it einer durchgéngig digitalisierten
Customer Journey vom Roboter-Kon-
figurator bis zum Online-Einkauf, einer
Batteriepack-Produktionslinie, der kom-
pletten LBR iisy Cobot-Serie und drei
Forscherteams, die im Finale des Kuka Innovation Award
2023 stehen, geht Kuka auf die Trendthemen der automa-
tica-Messe ein: Digitalisierungund und KI, nachhaltige Pro-
duktion sowie Zukunft der Arbeit. Erstmals mit dabei: das
jahrzehntelang aufgebaute Know-how aus dem Anlagen-
bau. In einer etwas anderen Darstellungsform zeigt Kuka
virtuell, in welche neuen Bereiche voll automatisierte GroR-
anlagen Einzug halten. Und Wilfried Eberhardt, Chief Mar-
keting Officer bei Kuka, betont: ,Nachhaltiges Wirtschaf-
ten gehort zu den drangendsten Aufgaben unserer Zeit.

Energieeffiziente, mit sparsamer Gleichstrom-Technologie
betriebene Roboter und Anlagen sind ein wichtiger Hebel.
Mit unseren neuesten Robotern der KR QUANTEC-Familie
konnen unsere Kunden bis zu 60 Prozent Energie einspa-
ren, verglichen mit unserer bis 2010 produzierten Genera-
tion der Serie 2000. Dabei haben wir mittlerweile ein Port-
folio, das weit iiber Automotive hinausgeht.” Zudem fiigt
er hinzu: , Mit unseren Cobots und digitalen Services wird
Robotik intuitiv und fiir jede und jeden einfach bedienbar.”

Produktionsanlagen am Messestand

Er hat einen Aullendurchmesser von zehn Metern und
soll ein Blickfang auf dem Messestand werden: der KUKA
Dome. Eine Kuppel, in der groe Produktionsanlagen in
rund 90 Sekunden visuell erlebbar werden. Erstmals bringt
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Kleine und mittelstandische Unternehmen sind eine Zielgruppe,
die Kuka mit Blick auf Cobots in den Fokus nimmt.

Kuka damit das gesamte Know-how aus dem Anlagenbau mit auf das Messeparkett. Mit
dem KUKA Dome zeigt das Unternehmen auf kleinstem Raum, was aktuell im globalen
GroRanlagenbau maglich ist. Besuchende reisen virtuell nach Toledo in Ohio, in die Kuka
Toledo Production Operations (KTPO), erleben eine moderne Batterieproduktion oder
eine brandneue Anlage in England fiir den automatisierten, modularen Hausbau. In die-
sem neuen Feld hat Kuka unter anderem aus Grofbritannien und dem arabischen Raum
bereits Auftrage bzw. ist an Projekten beteiligt.

Zukunft der Arbeit

Vor zwolf Monaten in Miinchen erstmals prasentiert wurde die Kombination aus dem
Kuka Cobot LBR iisy und dem neuen Betriebssystem iiQKA.OS. Seitdem ist die Produktfa-
milie gewachsen. Die komplette Cobot-Produktfamilie wird heuer auf dem Kuka-Messes-
tand zu sehen sein — mit Traglasten von 3 bis 15 Kilogramm - und erstmals auch als mobi-
ler Cobot KMR iisy. Ganz im Sinne des iiQKA-Kampagnenmottos ,Robots for the People”
kann man die Cobots selbst handfithren und programmieren. Weitere LBR iisy zeigen
realistische Anwendungsfalle fiir verschiedene Branchen - etwa die Elektronikindustrie.

Awardverleihung

Direkt daneben prasentieren die Finalteams des KUKA Innovation Award ihre kreativen
Robotik-Ideen mit dem LBR iisy. Das Ziel: schnell und sicher Aufgaben automatisieren,
ohne selbst Experten auf dem Gebiet zu sein. Auf der Messe zeigen sie ihre kreativen
Losungen. Am vorletzten Messetag wird das Siegerteam des mit 20.000 Euro dotierten
Innovationswettbewerbs gekiirt.

KMU sind ebenfalls eine Zielgruppe, die Kuka mit Blick auf Cobots in den Fokus riickt.
Sie brauchen einen einfachen Zugang zur Robotik, miissen Erfahrung sammeln und die
Vorteile kennenlernen. Dazu eignen sich Cobots am besten, da sie einfach programmiert
und in Betrieb genommen werden konnen. Gerade hybride Einsatzmoglichkeiten werden
bei Cobots immer wichtiger.

125-jahriges Firmenjubildum

Das Kuka Jubildaumsmotto , Keep on Moving” tragt das traditionsreiche Unternehmen aus
Augsburg durch das gesamte Jahr. Nur einen Monat nach der Messe wird am Hauptsitz
in Augsburg gefeiert, denn seit 125 Jahren ist es das Ziel von Kuka, den Menschen das
Leben und Arbeiten zu erleichtern.

www.automation.at
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ZUKUNFTSFAHIGE
SICHERHEITSLOSUNGEN

Unter dem Leitmotiv ,Smart Safety” prasentiert Euchner auf der automatica seine jungsten Neuentwicklungen
fur die Kommunikation Uber |O-Link, Uber AS-i Safety at Work und Uber die gangigen Feldbussysteme.

H

||

-

Das erfolgreiche
TurschlieBsystem
MGB2 Modular ist
neben EtherCat P/
FSoE nun auch fur
den Anschluss an
EtherCAT/FSOE er-
haltlich.

i"'"}" il ,,,.aﬁ!,"”
mas 10 I | III- l‘|5-
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u den Messe-Highlights zahlt der CTS - das

neue kompakte Kraftpaket unter den Sicher-

heitszuhaltungen —und das erfolgreiche Tiir-

schutzsystem MGB2 Modular, das jetzt auch

fiir die Anbindung an EtherCAT/FSoE und
EtherCAT P/FSoE erhaltlich ist. Das Unternehmen zeigt zu-
dem anhand von Beispielen, welche Vorteile die Nutzung
von I0-Link in der industriellen Sicherheitstechnik mit sich
bringen kann. Das Expertenteam fiir Maschinensicherheit
von Euchner Safety Services informiert Besucher aufer-
dem tber das breite Portfolio an Service- und Engineering-
Dienstleistungen fiir Maschinenhersteller und -betreiber.
Zu den jiingsten Entwicklungen bei den transpondercodier-
ten Sicherheitszuhaltungen zdhlt der Sicherheitsschalter
CTS. Dank seiner geringen Abmessungen (135 x 31 x 31
mm), einer hohen Zuhaltekraft von maximal 3.900 N und
seinen flexiblen Einbauoptionen lasst sich der Schalter
besonders vielseitig einsetzen. Der CTS verfiigt iiber drei
mogliche Montageausrichtungen, sodass er Schwenk- und
Schiebetiiren absichern kann. Eine Fluchtentriegelung ist
jederzeit nachriistbar. Als transpondercodierter Sicher-
heitsschalter mit Zuhaltung verfiigt er {iber das hochste
Sicherheitsniveau. Mit der , FlexFunction” vereint der CTS
zudem verschiedene Funktionen in einem Gerat, die sonst
nur in einzelnen Varianten zu finden sind.

Mit IO-Link in die Zukunft

Die Moglichkeit zur nicht-sicheren Kommunikation tber
I0-Link ist Standard bei allen Smart-Safety-Losungen von
Euchner. Mithilfe eines I0-Link Gateways lassen sich Pro-

zess- und Geratedaten aus einem Sicherheitsschalter aus-
lesen. Die Daten und Informationen werden in Echtzeit
an den IO-Link Master iibertragen, der diese den unter-
schiedlichen Feldbussystemen zur Verfiigung stellt. Die
Prozessdaten beinhalten alle Meldesignale wie Tiirstellung,
Stellung der Zuhaltung oder auch die Information, ob ein
Schalter dejustiert ist. Dartiber hinaus konnen mit azykli-
schen Diensten Umgebungsdaten wie die Schaltertempe-
ratur oder die anliegende Spannung, die Anzahl der Schalt-
zyklen sowie weitere Werte abgefragt werden.

Neue Vernetzungsoptionen
flr EtherCAT/FSoE

Die MGB2 Modular sichert Zugange in Schutztiiren und
Zaunen zu Gefahrenbereichen in Maschinen und Anlagen.
Das hochfunktionale TiirschlieBsystem kommt bereits in
vielen Branchen erfolgreich zum Einsatz. Anwender {iber-
zeugt das System durch den modularen Aufbau und den
hohen Individualisierungsgrad. Dies zeigt sich auch in den
vielen Anbindungsoptionen: Neben dem Busprotokoll PRO-
FINET/PROFIsafe und EtherCAT P/FSoE steht Anwendern
jetzt auch ein Busmodul MBM fiir den Anschluss an das
sichere EtherCAT/FSoE zur Verfiigung. Ein smarter Neuzu-
gang in der MGB2-Welt ist das neue Submodul mit dem
sicheren Schliisselsystem CKS2. Gemeinsam bilden sie ein
starkes Duo, das viele neue Einsatzmdglichkeiten eroffnet.
Das Schliisselsystem CKS2 lasst sich zum Sperren und
Starten von Maschinen und Anlagen, zur Berechtigungs-
vergabe fiir die Anwahl einer Betriebsart oder als Schliis-
seltransfersystem nutzen. Durch den Einsatz hochcodierter
RFID-Schliissel gewahrleistet das System maximale Si-
cherheit. Die Anbindung der MGB2 tiber Bussysteme ge-
stattet die Uberwachung aller Schliisselaufnahmen in der
Gesamtsteuerung.

Schulungen fiir die
Maschinensicherheit

Euchner Safety Services informiert auf der automatica tiber
sein Portfolio an Consulting- und Engineering-Dienstleis-
tungen. Das Kompetenzteam unterstiitzt Hersteller und
Betreiber in allen Lebensphasen von Maschinen und An-
lagen dabei, die gesetzlichen Sicherheitsanforderungen zu
erfiillen. Mit seinen Engineering-Services kann das Team
Kunden als Komplettanbieter unterstiitzen — dies umfasst
neben der Konzeption und Planung auch die Umsetzung,
also die Integration von sicherheitstechnischen Losungen.
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Ein Messehighlight: Schmalz beschleunigt mit seinem Vision-Ecosystem
ivOS jeden Pick-and-pack-Prozess. (Bild: 3. Schmalz GmbH)

NEUE GREIFER,
EFFIZIENTE SYSTEME,
SCHNELLERE PROZESSE

Schmalz greift auf der automatica 2023 in Miinchen die Heraus-
forderungen industrieller Automation auf. Der Vakuum-Experte pra-
sentiert Neuheiten - sowohl aus dem Bereich Greifen und Vakuum-
erzeugung als auch prozessbezogene Hard- und Software.

Mit dem Schmalz Solution Kit verlasst Schmalz die Ebene der Komponenten
und Endeffektoren. Die flexible Technologieplattform verbindet verschiedene
Soft- und Hardware-Komponenten, damit Roboterzellen schneller sehen, grei-
fen und mit tibergeordneten Systemen kommunizieren kénnen. Schliisselkom-
ponente dabei ist das offene Bin-Picking-Betriebssystem ivOS. Es ist nicht das
erste Produkt, das den Prozess im Fokus hat. Mit der Schmalz Connect Suite,
ebenfalls Teil des Messe-Portfolios, lassen sich intelligente Schmalz-Produkte
sowie I0-Link-Komponenten anderer Hersteller zentral parametrieren, verwal-
ten und analysieren. Dies zeigt Schmalz heuer auf der automatica.

Neues fiir das automatisierte Greifen und die Vakuumerzeugung offenbart der
Blick in die vier Roboterzellen auf dem Messestand. So kommuniziert das Kom-
paktterminal SCTSi jetzt auch drahtlos tiber I0-Link Wireless mit der SPS. Das
spart Verkabelungen ein und verringert den Installationsaufwand. Daneben
sind mit der effizienten Compact-Pump GCPi samt Kompaktventil LQEi sowie
dem leistungsstarken RECBI ein rein elektrischer sowie ein pneumatische Va-
kuumerzeuger prasent.

Greifer in Leichtbauweise

Beim Leichtbau-Lagengreifer ZLW fallt das tiberarbeitete Design mit abgerun-
detem Kunststoffrahmen auf. Dadurch wird der Greifer noch tauglicher fiir den
Einsatz in MRK-Umgebungen. Ein vollig neues Greifkonzept demonstriert die
Technologiestudie des Schmalz Eco-Gripper.

Highlight bei den digitalen Services ist der neue PXT-Konfigurator. Der Grei-
ferbaukasten ist durch sein modulares Konzept pradestiniert fiir verschiedene
und sich wandelnde Handhabungsaufgaben. Jetzt kann sich der Nutzende einen
Greifer aus verschiedenen Komponenten selbst konfigurieren — und erhdlt noch
schneller seinen flexiblen, hochwertigen Greifer.

www.automation.at
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Ein SCARA-Roboter
der TS2-Baureihe

in ESD-Ausflihrung
Ubernimmt die
Handhabung von
Batteriezellen.

ZUKUNFT VIRTUELLE
INBETRIEBNAHME

Die digitale Transformation zahlt zu den Megatrends auf der automatica. Auf seinem Messestand unterstreicht
Staubli Robotics, wie einfach und schnell seine Vier- und Sechsachsroboter in die digitale Welt zu integrieren sind.

uf der Messe wird sich auch widerspie-
geln, mit welcher Wucht die digitale
Integration in allen Industrien rund
um den Globus Fahrt aufnimmt. Eine
Entwicklung, die fiir Peter Piihringer,
Geschiftsfiithrer Staubli Robotics, wenig tiberraschend
kommt: ,Die Vorteile der Digitalisierung sind in nahe-
zu allen Produktionsbereichen so gravierend, dass jedes
Unternehmen gut beraten sein diirfte, diese Technolo-
gie moglichst umgehend umzusetzen. Unser komplet-
tes Roboterportfolio ist heute fiir digitale Anwendungen
aller Art bereit. Das beweisen wir auf der automatica.”

Digitalen Zwilling live erleben

Wie das im Detail aussieht, zeigt Staubli anhand praxis-
naher Exponate. Ein Digitaler Zwilling ist dabei eines
der Messehighlights. Die Basis fiir das digitale Abbild
ist eine reale Demozelle, in der ein SCARA-Roboter
der TS2-Baureihe in ESD-Ausfithrung die Handhabung
von Batteriezellen ibernimmt. Staubli unterstreicht mit
dieser Applikation nur indirekt die beeindruckende Per-
formance dieser Vierachsmodelle im Hinblick auf deren
Dynamik und Prazision. Im Vordergrund steht vielmehr
der Digitale Zwilling, der direkt neben der realen Appli-
kation visualisiert wird. Die Fachbesucher kénnen sich

Die Vorteile der Digitalisierung sind in nahezu allen
Produktionsbereichen so gravierend, dass jedes Unternehmen gut
= beraten sein diirfte, diese Technologie moglichst umgehend umzu-
~d setzen. Unser komplettes Roboterportfolio ist heute fiir digitale

} ' Anwendungen aller Art bereit. Das beweisen wir auf der automatica.

Peter Piihringer, Geschéftsfiihrer von Staubli Robotics

@t AUTOMATION 4/Juni 2023
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hier selbst davon iiberzeugen, wie einfach Optimierun-
gen oder Anpassungen dank virtueller Inbetriebnahme
vorweggenommen werden konnen, ehe sie tatsachlich
risikolos und fehlerfrei auf die reale Anwendung iiber-
nommen werden.

Egal ob Unstimmigkeiten in der Simulation im Siemens
NX Mechatronic Concept Designer sichtbar werden
oder in der Programmierung der SPS oder des Robo-
ters — Fehler samt zeitintensiver Behebung lassen sich
von vornherein sicher vermeiden bzw. kostengiinstig
beheben, ohne dass spater an der realen Zelle Still-
standzeiten entstehen. Die virtuelle Inbetriebnahme
bzw. das virtuelle Engineering bieten dariiber hinaus
viele weitere Vorteile, darunter die Verkiirzung von
Inbetriebnahmezeiten, die parallele Entwicklung von
Anlagenkomponenten iiber internationale Standorte
hinweg sowie die vorgezogene Mitarbeiterschulung am
Digitalen Zwilling.

EXKLUSIV. )
ERP FUR LOSGROSSE 1+

YOU CAN

Offene Architektur
der Robotersteuerung

,Dank der offenen Architektur unserer Robotersteuerung
CS9 konnten wir schnell die entsprechenden Schnittstel-
len beispielsweise fiir die Anbindung an Siemens SIMIT
schaffen. So lassen sich alle unsere Roboter sofort in die
Siemens-Welt integrieren. Hier stehen dann auch alle
Vorteile des virtuellen Engineerings sowie der virtuellen
Inbetriebnahme zur Verfiigung”, verspricht Stdubli Ro-
botics-Geschéftsfiithrer Peter Pithringer. Ob die Roboter-
programmierung mit Staubli VAL3 oder dank uniVAL pi
iiber die Siemens SPS erfolgt, ob die Visualisierung mit
der Staubli Robotics Suite oder dem Siemens NX Me-
chatronic Concept Designer geschieht oder eine virtuelle
SPS mit PLCSIM Advanced und virtuellem Feldbus zum
Roboter simuliert werden soll — Staubli ist in allen Fallen
mit der virtuellen Anbindung bereit.

Dank
virtueller Inbetrieb-
nahme kénnen
Optimierungen
oder Anpassungen
vorweggenommen
werden, ehe sie
tatsachlich risikolos
und fehlerfrei auf
die reale An-
wendung uber-
nommen werden.

Direkt
neben der realen
Applikation wird
der Digitale Zwilling
visualisiert.

QMSE::

Ralis

COUNTERPAKT
OF MEeTING
cXPECTATIONS

ON US

BESUCHEN SIE UNSERE KOSTENFREIEN WEBINARE www.ams-erp.at/webinare
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Die ROBA-servostop
Roboterbremsen von
mayr Antriebstechnik
halten Servoachsen
zuverlassig und sicher
in ihrer Position. (Bild:
mayr Antriebstechnik/
Adobe Stock/sdecoret)

SICHERE ROBOTERBREMSEN

Roboterarme durfen nach Ausschalten des Stroms, bei Stromausfall oder Not-Halt nicht un-
kontrolliert absinken oder abstlrzen. Flr die ndtige Sicherheit sorgen Bremsen von mayr Antriebs-
technik, die die Servoachsen zuverlassig und sicher in ihrer Position halten. Auf der automatica 2023
in MUnchen prasentiert das Unternehmen seinen neuen Baukasten fUr Servobremsen.

gal ob im Alltag der Zukunft oder heute schon
in der Medizintechnik oder den Fertigungshal-
len der Industrie — dort, wo die Zusammenar-
beit von Mensch und Roboter enger wird, steigt
das Gefahrdungspotenzial. Fallt zum Beispiel
wahrend eines Arbeitsvorgangs der Strom aus, muss der
Roboterarm, der den Arbeitsschritt vornimmt, sofort exakt
gehalten werden, damit Personen in der Nahe keinen Scha-
den nehmen. Fiir die noétige Sicherheit sorgen schlanke,
leichtbauende Roboterbremsen von mayr Antriebstechnik.

Leichter und unkomplizierter Zugang

Denn mit der ROBA-servostop-Baureihe hat das Unter-
nehmen Federdruckbremsen fiir Servomotoren entwickelt,
die speziell an die hohen Anforderungen der Robotik an-
gepasst sind. , Der neue Standardbaukasten, der jetzt auch
die Hohlwellen-Ausfiihrungen umfasst, schafft nicht nur ein
hohes MaR an Flexibilitat fiir die verschiedenen Einbausi-
tuationen”, erklart Bernd Kees, Produktmanager bei mayr
Antriebstechnik in Mauerstetten. , Sondern fiir Anwender
bedeutet das auch einen leichten und unkomplizierten
Zugang zu den Bremsen und einen schnellen Uberblick
tiber die einzelnen Losungen.” Kees erganzt: ,Wir liefern
auch den Zugang zu den fiir die Auslegung und die Aus-
wahl notwendigen Daten wie die Definition der Brems-
momente, Schaltzeiten, Massentragheiten, Reibarbeiten
bei Not-Stopp, die Anzahl zuldssiger Not-Stopps bei ver-
schiedenen Anwendungsbedingungen oder auch Informa-
tionen zur geometrischen Anbindung. Das sorgt fiir gute
Orientierung.”

Schlanke, leichtbauende Bremsen

Gerade bei Leichtbaurobotern und Servomotoren spielt
der Bauraum eine wichtige Rolle. ,Deshalb haben wir

hierfiir schlanke und leistungsdicht gestaltete Bremsen
im Angebot”, erldutert Kees weiter. ,Bei Leichtbau-
robotern wird meist eine Hohlwellenkonstruktion zur
Leitungsdurchfiihrung im Innenraum bevorzugt, damit
keine auRenliegenden Leitungen storen. Die Baureihe
ROBA-servostop Cobot lasst sich aufgrund ihres Auf-
baus optimal in diese Konstruktionen integrieren. Wir
wollen, dass die Roboter eine moglichst hohe Dyna-
mik erreichen. Dafiir miissen die rotierenden Teile der
Leichtbaubremsen ein moglichst geringes Massentrag-
heitsmoment haben.”

Elektromagnetische
Sicherheitsbremsen

Elektromotoren in der Industrie liegen verstarkt im
Trend. In immer mehr Fabrikhallen miissen hydrauli-
sche oder pneumatische Systeme weichen und wer-
den durch elektrische Antriebe ersetzt. Dafiir werden
zuverlassige und leistungsstarke Sicherheitsbremsen
bendtigt. Mit der elektromagnetischen Linearbremse
ROBA-linearstop bietet mayr Antriebstechnik nun ein
ausfallsicheres System mit hohen Haltekréften, das zu-
dem dynamisch bremsen kann und mit seinen kurzen
Schaltzeiten iiberzeugt. ,Wir fithren als einziger Her-
steller elektrisch 6ffnende Linearbremsen, die gleich-
zeitig auch Sicherheitsbremsen sind”, erklart Kees. Das
bedeutet, die Bremsen arbeiten nach dem Fail-Safe-
Prinzip. Sie erzeugen die Bremskraft durch Druckfedern
und sind im energielosen Zustand geschlossen. Die
neue Baureihe der elektromagnetischen ROBA-linear-
stop-Bremsen umfasst sechs Baugrofen mit Kréften
von 70 bis 17.000 N.
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Nabtesco bietet ein breites Produktportfolio an innovativen
Getriebel6sungen fur die Bereiche Robotik, Maschinenbau und Fahrer-
lose Transportsysteme an. (Bild: Nabtesco Precision Europe GmbH)

SMARTE
PRAZISIONSGETRIEBE

Auf der automatica prasentiert Nabtesco anwenderfreundliche Ge-
triebekonzepte fiir Robotik, Maschinenbau und Fahrerlose Transport-
systeme. Zu den Highlights gehért das neue NecoHT-900, das weltweit
gréBte Plug-and-play-Prazisionsgetriebe.

Mit den modularen High-Torque-Getrieben NecoHT bietet Nabtesco kunden-
freundliche Plug-and-play-Getriebe fiir hohe Drehmomente. Jetzt hat der Zyk-
loidgetriebespezialist das erfolgreiche Konzept um eine weitere BaugroRe er-
ganzt. Das neue NecoHT-900 leistet ein Nenndrehmoment von 9.000 Nm sowie
Beschleunigungs- und Bremsmomente von 22.500 Nm — und ist damit das welt-
weit groRte Plug-and-play-Prazisionsgetriebe.

Modulares Prazisionsgetriebe

Ob Roboterperipherie, SchweiBpositionierer, Indexing-, Positionier- oder
Schwenkanwendungen: Dank seines besonderen Konstruktionsprinzips rea-
lisiert das NecoHT-900 sehr hohe Untersetzungen mit nur zwei bis drei Ge-
triebestufen und garantiert so eine prazise Positionierung (Hystereseverlust
0,5 arcmin) bei sehr kompakter Bauweise. Einzigartig im Bereich groRer Prazi-
sionsgetriebe ist das hohe MaR an Modularitat und Standardisierung. Das ge-
wahrleistet eine schnellere Montage und maximale Flexibilitat bei der Motor-
anbindung sowie eine wirtschaftliche Serienfertigung und hohe Verfiigbarkeit
mit kiirzeren Lieferzeiten.

Getriebe-Innovationen

Wer die NecoHT-Serie einmal live erleben mochte, hat dazu auf der automati-
ca 2023 Gelegenheit. Dort prasentiert Nabtesco die leistungsstarken High-Tor-
que-Getriebe zusammen mit weiteren Antriebslosungen. Im Gepack haben die
Diisseldorfer unter anderem effiziente Ready-to-use-Losungen fiir den Maschi-
nenbau (bspw. Neco-Getriebe, die RD-C Serie mit Hohlwelle, Drehtische der
RS-Serie), eine vollintegrierte und dezentrale Antriebseinheit mit Mecanum-
Rad fiir Fahrerlose Transportfahrzeuge sowie die Zeta-Serie, die speziell fiir
den Einsatz in RobotergroBserien entwickelt wurde. Auch Nabby und Tessy,
die neuen Maskottchen von Nabtesco, werden in Miinchen erstmals dabei sein.

www.automation.at
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ie Prozesse seiner Kunden verstandlich, ein-
fach und effizient zu gestalten, das ist das
erklarte Ziel des Automationsspezialisten
Schunk. Dabei spielt die Datentransparenz
eine wichtige Rolle. Sie ermdglicht zuverlas-
sige Abldufe und bietet die Grundlage fiir eine ressourcen-
schonende Planung, Null-Fehler-Produktion und Energieef-
fizienz. Deshalb geht die Digitalisierung von Komponenten
und Prozessen mit einer nachhaltigen Fertigung einher.
Wie digitale Losungen zu mehr Effizienz und geringerem
Ressourcenverbrauch fiihren, zeigt Schunk mit praxisori-
entierten Beispielen aus der automatisierten Fertigung in
unterschiedlichsten Anwendungsfeldern.

Im Fokus: transparente Prozesse

In Miinchen wird eine ganze Bandbreite an neuen Effizienz-
bringern prasentiert. Premiere hat unter anderem die Posi-
tioniereinheit PPD. Sie ermoglicht nun auch in der pneu-
matischen Handhabung komplexere Bewegungsabldufe. In
Verbindung mit pneumatischen Greifern lassen sich Grei-
ferfinger flexibel und hochprézise ansteuern sowie Greif-
kraft und Geschwindigkeit regeln. Erforderliche Applika-
tionsparameter fiir definierte Greiferbaureihen sind bereits
auf der Einheit hinterlegt — das spart Zeit bei der Inbetrieb-
nahme. Kombiniert mit dem kraftvollen, pneumatischen
Universalgreifer PGL-plus-P mit extra grofem Hub lassen
sich so auch in anspruchsvollen Umgebungen von der Ma-
schinenbeladung bis zur hochsensiblen Reinraumanwen-
dung vielseitige Handhabungsaufgaben realisieren. Schunk
bietet den pneumatischen Greifer als ersten weltweit mit
der zertifizierten, sicheren Greifkrafterhaltung GripGuard
an. Zusatzlich verfiigt er tiber eine bereits integrierte 10-

Automatisiertes
Hairpin-Setzen in
einer Sekunde - mit
Highspeed-Linear-
modul und hoch-
flexiblem Doppel-
greifer lassen sich
kurze Taktzeiten bei
der Montage von E-
Motoren realisieren.

PARTNERSCHAFTLICH IN EINE
AUTOMATISIERTE ZUKUNFT

Schunk zeigt auf der automatica smarte Neuentwicklungen, mit denen sich
Handhabungsaufgaben transparent, flexibel und prozesssicher |6sen lassen.

Link-Sensorik, die eine Positionsabfrage der Greiferfinger
ermoglicht und dadurch externe Sensoren einspart.

Flexibel ab LosgroBe1

Zwei neue elektrische Greifer setzen im Hinblick auf Fle-
xibilitat, Schnittstellenvielfalt und Prozesssicherheit MaR-
stdbe: In der variantenreichen Maschinenbeladung, auch
unter rauen Bedingungen, spielt der smarte Universal-
greifer EGU seine Starken voll aus. Mit seinem groflen
Hub und der integrierten Greifkrafterhaltung ist er in der
Lage, unterschiedlich groRe Roh- und Fertigteile zuverlas-
sig zu be- und entladen. Er ist frei vernetzbar. Dank inte-
grierter Greifkrafterhaltung und einem StrongGrip-Modus
fiir erhohte Greifkraft ist er ein zuverldssiger Allrounder fiir
samtliche Handhabungsaufgaben. Sein Gegenstiick fiir die
Handhabung filigraner, bruchempfindlicher Teile in Rein-
raumbereichen ist der smarte Kleinteilegreifer EGK. Mit
seinem SoftGrip-Modus meistert er anspruchsvolle und va-
riantenreiche Handhabungsaufgaben in der Laborindustrie
oder der Elektronikfertigung. Schunk bietet beide Greifer
mit umfangreichen Funktionsbausteinen und Inbetriebnah-
me-Plug-ins an.

Einfacher Einstieg in
die intelligente Handhabung

Fir die Handhabung einzelner, zuféllig auf einer Ebene
angeordneter Objekte hat Schunk das anwenderfreund-
liche 2D Grasping-Kit entwickelt, das den Einstieg in die
automatisierte Objekt-Handhabung wesentlich erleichtert.
Herzstiick dieses intelligenten Systems ist die eigenentwi-
ckelte KI-Software, die auf dem Schunk-eigenen Industrie-
PC (SVCQ) vorinstalliert ist. Seit der Markteinfiihrung 2022
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hat der Automatisierungsexperte
die Software weiter optimiert und
das Einlernen und Labeln der Bau-
teile vereinfacht. Das aufeinander
abgestimmte Komplettpaket aus
Hardware, Software und Service
kommt aus einer Hand und ist of-
fen fiir alle Roboter.

Power durch
Direktantrieb

Erstmals vorstellen wird Schunk
die dynamischen Lineardirekt-
achsen SLD. Dank Profilschienen-
fithrung und kompakter Bauweise
bewaltigen sie hohere Tragzahlen
und verfiigen iiber eine lange Le-
bensdauer. Die hochbelastbaren
Achsen mit elektrischem Linear-
direktantrieb erzielen dank kurzer
Zykluszeiten mehr Produktivitat in
der Highspeed-Montage und bei
Handhabungsprozessen.

Ebenfalls mit Direktantrieb aus-
gestattet sind die neuen flachen
Dreheinheiten ERT mit vielfal-
tigen  Messsystemschnittstellen
wie der digitalen Echtzeitschnitt-
stelle HIPERFACE DSL sowie
einer elektrischen Haltebremse.
Sie lassen sich als Drehteller fiir
Komponenten, Baugruppen und
Werkzeuge einsetzen, aber auch
als Drehmodul an Portallosungen,
als Rundschalttisch oder préazises
Positioniermodul.

Partner beim Umstieg

Um dem Fachkriftemangel und
Effizienzdruck erfolgreich zu be-
gegnen und den Wandel hin zu
digitalen, nachhaltigeren Herstel-
lungsprozessen zu begleiten, bietet
der Applikationsexperte vielfaltige
Automatisierungsansatze aus einer
Hand. An konkreten Beispielen
zeigt Schunk Automatisierungslo-
sungen fiir neue, leicht zu integrie-
rende Herstellungs- und Montage-
prozesse, die den Anforderungen
an Prazision, Dynamik und Zu-
verlassigkeit in unterschiedlichen
Branchen wie E-Mobility und Life
Science gerecht werden.

www.schunk.at
Halle A5, Stand 502

www.automation.at
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Smart kombiniert:
Der Kleinteile-
greifer EGK ist
flexibel im Einsatz.
Hier handhabt

er prozesssicher
filigrane Elektronik-
bauteile von einem
ERT-Drehmodul als
Rundschalttisch.

FAST MOVING TECHNOLOGY

Srausir

72940 YEAR
ANNIVERSARY

——

ROBOTICS

Food-Spezialisten im Hygienedesign

Hohe Produktivitdt ohne Kompromisse

Staubli Roboter erflllen strengste Hygiene- und Sicherheitsanforderungen.
In allen Prozessen der Lebensmittelproduktion arbeiten sie prazise,
zuverlassig, hochproduktiv und gerne auch Hand in Hand mit Menschen.

Staubli — Experts in Man and Machine

www.staubli.com

Stéaubli Tec-Systems GmbH Robotics
Betriebsstatte Osterreich, Tel. +43 7224 93081, sales.robot.at@staubli.com
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Mit dem MX-L 520 aus
der MOTIACT-Serie

steht dem Anwender

ein mechatronischer
GroBhubgreifer fur den
Hochleistungsbereich zur
Verfligung. (Bilder: SMW-
Autoblok Spannsysteme)

INNOVATIONEN FUR
DIE PROZESSAUTOMATION

SMW-Autoblok stellt ab sofort seinen Kunden ein komplettes Portfolio an mechatronischen und
pneumatischen Greifsystemen sowie diverses Zubehor fur die Digitalisierung und Automation von
Prozessen zur Verflgung. Ein besonderes Highlight sind die induktiven Koppelsysteme des Herstellers.

SIGNALE

26

urch die Kombination von Mechanik,

Elektronik und Software haben wir uns

vom konventionellen Spannmittelher-

steller zum Hightech-Prozessanbieter

gewandelt”, erklart Eckhard Maurer,
Geschaftsfiihrer der SMW-Autoblok Spannsysteme
GmbH. ,Wir haben die Produktbereiche Mechatronik,
beriihrungslose Ubertragungstechnik, Sensorik und
Software weiter ausgebaut und in der neuen Firma
SMW-electronics GmbH gebiindelt, um weitere Syn-
ergien zu erzeugen.” Was sich mit diesem innovativen
Produkt- und Technologieportfolio in der Prozessauto-
mation bewegen lasst, zeigt das Unternehmen auf der
automatica. Im Gepack befinden sich mechatronische
Greifer aus der MOTIACT-Serie. Diese deckt mit den
Kleinteilegreifern MX-S, den Universalgreifern MX-M
und den Langhubgreifern MX-L Bewegungsaufgaben

Der Einsatz eines induktiven
Koppelsystems von SMW
ermdglicht bei allen MOTIACT-
Greifern eine 360°-Drehung in
beide Richtungen.

in jeder GroRenordnung zuverldssig ab. Die MOTI-
ACT-Greifer sind mit einem Inkremental-Messsystem
zur Uberwachung der Greifposition ausgestattet, ihre
Greifkraft ist unabhdngig von Greifgeschwindigkeit
und Hub. Alle Modelle der MOTIACT-Serie verfiigen
iber 10-Link-/Ethernet-Schnittstellen und sind gemaR
P67 (MX-S: IP40) geschiitzt. Fiir den MX-S ist aktu-
ell eine optionale Hochgeschwindigkeitsvariante in
Vorbereitung.

Greifer-Neuheit

Mit dem MX-L 520 wird ein mechatronischer GroRhub-
greifer fiir den Hochleistungsbereich zur Verfiigung ge-
stellt. Dieser bietet mit Greifkraften von 10 bis 40 kN,
groBem Backenhub, Vorpositionierung und Spannkraft-
einstellung nicht nur hochste Flexibilitat, sondern auch
maximale Sicherheit durch den Greifkrafterhalt bei
Energieausfall. Der maximale Hub pro Backe betragt
99 mm, die Wiederholgenauigkeit liegt bei +/- 0,02 mm.

Induktives Koppelsystem

Der Einsatz eines induktiven Koppelsystems von SMW
ermaglicht bei allen MOTIACT-Greifern eine 360°-Dre-
hung in beide Richtungen. Dariiber hinaus bietet die
innovative Technologie zur berithrungslosen Energie-
und Signaliibertragung zahlreiche weitere Vorteile: So
erlauben die induktiven Koppler durch einen Ubertra-
gungsabstand von bis zu 5 mm einen flexiblen Einbau.
Die Signalibertragung zwischen Steuerung und Grei-
fer erfolgt bertihrungslos. Sogar iiber nichtmetallische
Hindernisse hinweg ist eine Dateniibertragung mag-
lich. Dariiber hinaus kann die stationdre Basiseinheit
des Kopplers bei Bedarf auch mit mehreren mobilen
Einheiten kommunizieren (Dynamic Pairing).

www.smw-electronics.dee«Halle A5, Stand 121
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LOSUNGEN FURS LABOR UND MEHR

Auf der diesjahrigen automatica prasentiert die
Zimmer Group ein breites Spektrum an Kompo-
nenten und Systemlésungen. Ein Themenschwer-
punkt auf dem Stand sind Automatisierungs-
I6sungen fiir die Pharmaindustrie.

Neben den elektrischen Kleinteilegreifern der Serie
GEP2000, die mit Reinraumklasse 2 und einer kor-
rosionsbestandigen, abgedichteten Oberfliche nach
Schutzklasse IP54 speziell fiir den Einsatz unter erhoh-
ten Hygieneanforderungen konzipiert wurden, stellt die
Zimmer Group weitere Produkte fiir die Pharmabranche
vor. Dazu gehort unter anderem ein Werkzeugwechsler,
der fiir einen Kunden entwickelt wurde und die Anfor-
derungen des Hygienic Designs erfiillt. Er ist aus PEEK
gefertigt und verfiigt iiber Kabelverschraubungen so-
wie Verschlusskappen aus PTFE. Die Abdichtung des
Werkzeugwechslers entspricht der Schutzklasse IP67
und ist somit auch gegen das Eindringen von Wasser
geschiitzt. Der Werkzeugwechsler verfligt iiber 20 Fe-
derpins, die die Ubertragung unterschiedlichster Signa-
le und Strome gewahrleisten. Durch einen integrierten
Codierschalter kdnnen bis zu sieben verschiedene Los-
teile unterschieden werden. Der Permanent-Elektroma-
gnet ermoglicht nicht nur den magnetischen Wechsel
der Losteile, sondern sorgt auch dafiir, dass Werkzeug
und Werkstiick im stromlosen Zustand - bei Not-Aus
oder Stromausfall — sicher gehalten werden.

Von Standard bis maBgeschneidert

Mittlerweile bietet die Zimmer Group iiber 500 reinraum-
zertifizierte Standardkomponenten an, aber auch maR-
geschneiderte Losungen, die hochste Anforderungen an
Partikelemission und Hygienestandards erfiillen. Fiir das

Neue Roboterkette zieht sich zurtick

automatisierte Decappen und Recappen von Proberdhr-
chen wurde beispielsweise ein Greifer der Serie GEP2000
mit einem Drehmodul kombiniert. Die Krafte und Positio-
nen von Greifer und Drehmodul sind individuell einstellbar.
So konnen unterschiedlichste BehaltergroRen individuell
und mit hoher Prozessgeschwindigkeit gehandhabt wer-
den. So zeigt der Automatisierungsexperte auf der auto-
matica neben den genannten Pharmaprodukten auch Neu-
heiten aus den Bereichen Roboterzubehor, Handhabungs-,
Déampfungs- und Lineartechnik sowie Systemtechnik fiir
die Branchen E-Mobility, Holz- und Metallbearbeitung und
Logistik.

www.zimmer-group.comeHalle A5, Stand 103

Neben den
elektrischen Klein-
teilegreifern der
Serie GEP2000
stellt die Zimmer
Group weitere
Produkte fur die
Pharmabranche vor.

Bis zu 36 % integrierter Rickzug
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o Minimierung von Montagezeiten
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Der Roboter funktioniert
elektrisch und der Aktor oft noch
pneumatisch. Mit einer durchgangigen
elektrischen Antriebslésung der gesamten
Roboterzelle ist die Anlage nachhaltiger und
effizienter durch die elektrischen Antriebe.

ROBOTIK AUF NEUEN WEGEN

Automatische Wechsler mit smartem, elektrischem Antrieb: In Industrie und Logistik Ubernehmen
Roboter oft monotone Aufgaben. Ein neuartiger Werkzeugwechsler macht aus dem Spezialisten fur die
GroRserie jetzt ein flexibles Multitalent, mit dem sich auch Kleinstserien und Einzelstlcke wirtschaftlich
herstellen lassen. Hinter der Wechslerserie TKX stecken die Spezialisten von IPR, im elektrischen Antrieb
des automatischen Wechslers steckt ein Motor von Faulhaber.

ie Vielfalt der Aufgaben, die von Robotern

erledigt werden, ist inzwischen grenzen-

los. Sie reicht vom Greifen und Halten

ilber Manipulationen wie Klemmen und Aufgabenstellung: Alternative zu einem pneu-
Schrauben bis zum Ausschiumen und matischen Antrieb beim Werkzeugwechseln
aufgrund von speziellen Anforderungen, etwa

Schweilen. In einheitlicher Massenproduktion kénnen
im Reinraum etc.

spezialisierte Roboter eingesetzt werden, die Tag und
Nacht dieselbe Arbeit verrichten. Doch in vielen Prozes- Losung: elektrische Antriebe
sen ist Flexibilitit — Stiickzahl-1-Produktion — gefragt, der Produktfamile BXT von Faulhaber.

28

auch um Investitionskosten zu sparen. Hier kommt der
Werkzeugwechsler TKX ins Spiel. Am Ende des Robo-
terarms befestigt, kann er verschiedene Werkzeuge aus
einem Magazin aufnehmen. Damit wird der Roboter in
die Lage versetzt, ein Werkstiick zundchst zu greifen und
zu positionieren, es dann mit Werkzeugen zu bearbei-
ten und schlieflich mit einem Konturtaster oder einer

Nutzen: Das gesamte Zubehorportfolio bei
IPR kann mit allen Antriebsarten unverandert
genutzt werden, auch ein Umstieg auf den
elektrischen Betrieb erfordert keinen groen
Aufwand. Fur die robotische Automation wer-
den neue Méglichkeiten eréffnet.
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Am Ende des Roboterarms ist in der beschriebenen An-
wendung der Werkzeugwechsler TKX befestigt. Dieser kann
verschiedene Werkzeuge aus einem Magazin aufnehmen.
Damit wird der Roboter zum Beispiel in die Lage versetzt,

ein Werkstuck zunachst zu greifen und zu positionieren.

" Mit der TKX-Reihe kommen die
ersten Werkzeugwechsler auf den Markt,
die auf derselben Plattform sowohl mit
pneumatischem als auch mit elektrischem
Antrieb zur Verfiigung stehen.

Roman Batz, Entwicklungsingenieur bei IPR

Kamera die Qualitat zu priifen und zu dokumentieren.
Dafiir braucht der Adapter passende Durchleitungen
(Durchfiihrungen) fiir Werkzeugfunktionen. Die TKX-
Serie bietet alle Optionen, dazu mehrere seitliche An-
schraubflachen fiir Zusatzmodule. Doch die Hauptauf-
gabe des Wechslers besteht darin, das Werkzeug bei
der Aufnahme sicher zu verriegeln und beim Ablegen
nach Gebrauch die Verriegelung wieder zu l6sen, dies
schnell und prozesssicher.

Pneumatisch oder elektrisch?

Fir diesen Vorgang wird in vielen industriellen An-
wendungen traditionell die pneumatische Kraftiiber-
tragung verwendet. Die Drucklufttechnik hat sich
iber Jahrzehnte bewahrt und sie ist nicht zuletzt fiir
die Handhabung sehr schwerer Objekte gut ge- ==

www.automation.at

Vorteile fu

POWER GRIP

Spanneinheiten

Einsatzbe neinheit
— fir Palett
— oder Roboter-Greiferkupplung
Geschlossenes System

Hoéchste Prozesssicherheit
1.000.000 Spannungen garantiert

Geringster TCO
(Total Cost of Ownership)

PAROTEC

spanntechnik - robotik - engineering

PAROTEC EAST GmbH
Robin Manigatterer
Kirchenplatz 1 - AT-4733 Heiligenberg
east@parotec.ch - Tel.: +43 (0) 664 968 22 00
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Mit dem TKE kann
man die voll-
standige Elektri-
fizierung in der
Robotik konsequent
umsetzen.

eignet. Ein Pneumatik-System braucht allerdings Kom-
pressoren, Leitungen und eine eigene Steuerung mit
zahlreichen mechanischen Komponenten - bei der Neu-
einrichtung eine betrachtliche Investition. In Branchen
mit erhohten Anforderungen an Sauberkeit und Hygiene
wie Mikroelektronik oder Lebensmittel kommt Pneuma-
tik wegen des unvermeidlichen Ausstofes von Druckluft
an vielen Stellen gar nicht in Frage; im Reinraum ist sie
tabu.

IPR - Intelligente Peripherien fiir Roboter in Eppingen
beobachtet einen starken Trend, statt der pneumatischen
Antriebe zunehmend elektrische zu verwenden: ,Neben
der hygienischen Unbedenklichkeit ist es vor allem die
Flexibilitat im Einsatz, die fiir Elektromotoren spricht. Im
Gegensatz zu einem Druckluftanschluss ist eine Steck-
dose praktisch iiberall zu finden. Bei neuen Industriean-
lagen verzichtet man heute oft auf die Einrichtung eines
Pneumatik-Systems. Fir Cobots und kleinere Roboter so-
wie fiir dezentrale Einsatzorte ist die elektrische Variante
ohnehin fast immer die bessere Losung.” Dass der elekt-
rische Antrieb heute eine echte Alternative zur Pneuma-
tik darstellt, hat auch mit der Motortechnik zu tun, erklart
Roman Batz, Entwicklungsingenieur bei IPR: ,Da hat
es in den letzten Jahren groRe Fortschritte gegeben. In
unseren Anwendungen brauchen wir grundsatzlich sehr
viel Leistung bei sehr kleinen Abmessungen. Bei Faulha-
ber finden wir die Motoren, die mit pneumatischen An-
trieben locker mithalten konnen.”

Offnen, SchlieBen, Halten

Mithalten ist hier auch wortlich gemeint: Das derzeit
starkste elektrische Modell der TKX-Serie ist der TKE
300. Er ist fiir das Handling von Objekten bis 300 kg Ge-
wicht geeignet. Mit solchen Brocken, etwa in Form von
Gussblocken oder groBen Schmiedeteilen, hantieren
Roboter in der Metallverarbeitung. Thre gesamte Masse
wirkt dann mit ihrer Zugkraft auf den Verriegelungsring

im TKX-Wechsler. Fiir das sichere Halten wiirde hier

Der Faulhaber BXT ist ein
AuBenlaufer-Motor mit sehr
hohem Drehmoment.

eigentlich schon das Drehmoment ausreichen, das der
Motor im Standbetrieb liefert. IPR hat hier jedoch zusatz-
lich eine im Haus entwickelte selbsthaltende Kinematik

eingebaut, um eine besonders zuverlassige Fixierung zu
gewahrleisten.

Die Antriebskraft fiir das Offnen, SchlieRen und Halten
liefert ein biirstenloser Motor der Faulhaber-Familie
BXT. Mit seiner AuRenldufer-Technologie erreicht er ein
auf dem Markt einzigartiges Verhéltnis von Drehmoment
zu Gewicht und Bauvolumen. Diese Leistungsdichte
gehort zu den Voraussetzungen fiir das Alleinstellungs-
merkmal der neuen Produktfamilie von IPR, das Roman
Batz so beschreibt: ,Mit der TKX-Reihe kommen die
ersten Werkzeugwechsler auf den Markt, die auf dersel-
ben Plattform sowohl mit pneumatischem als auch mit
elektrischem Antrieb zur Verfligung stehen — eine ma-
nuelle Version gehort iibrigens auch zur Produktfamilie.
Das heiRt, das gesamte Zubehorportfolio kann mit allen
Antriebsarten unverandert genutzt werden. Auch ein
Umstieg auf den elektrischen Betrieb erfordert keinen
grollen Aufwand. Fiir die robotische Automation werden
damit neue Moglichkeiten erdffnet.”

Zuverlassig und kombinationsfahig

Die TKE-Wechsler wird es in sieben Baugréen geben fiir
die Handhabung von Werkstiicken von 3 bis 300 kg. Da-
mit deckt die elektrische Variante der Produktfamilie eine
groRe Palette von Einsatzfeldern ab, vom Leichtbaurobo-
ter bis zur stationdren Applikation. Die Dimension der
eingesetzten BXT-Motoren entspricht der Anwendung.
,Die Bandbreite der BaugroRen sowie die groSe Auswahl
an passenden Getrieben fiir die jeweils optimale Unter-
setzung war fiir uns ein wichtiges Kriterium”, erlautert
Batz. ,Roboter sollen siebenstellige Zykluszahlen ohne

@t AUTOMATION 4/Juni 2023



Wartung schaffen. Da kommt also nur ein biirstenloser
Motor in Frage, der zudem hochste Verarbeitungsquali-
tat aufweist. Er sollte leicht anzusteuern sein und ohne
zusatzliche Steuerung auskommen — dafiir sorgt der inte-
grierte Speed Controller. Nicht zuletzt miissen die Kom-
ponenten Temperaturen bis +80 °C vertragen.”

Ganz allgemein setzen die AuRenldufer-Motoren der
Baureihe BXT neue MaRstdbe: Dank innovativer Wick-
lungstechnik und optimaler Auslegung liefern die BXT-
Motoren ein Drehmoment bis zu 134 mNm. Das Verhalt-
nis von Drehmoment zu Gewicht und Bauvolumen ist
einzigartig. Die eisenbehafteten Motoren mit 14 Hoch-
leistungs-Selten-Erd-Magneten auf dem Rotor und zwolf
Zahnen auf dem Stator sind nur 14, 16 bzw. 21 mm lang
und sind damit fiir Anwendungen geeignet, die eine kur-
ze Antriebslosung mit hohem Drehmoment erfordern.
In Verbindung mit optischen und magnetischen Enco-
dern, Getrieben und Steuerungen steht ein kompaktes
Antriebssystem zur Verfiigung. IPR bezieht alle Klein-
motoren von Faulhaber. ,Die Zusammenarbeit begann
vor vielen Jahren, lange vor meiner Zeit”, erzahlt der
Entwicklungsingenieur. Neben der einzigartigen Qualitat
der Produkte spielen fiir ihn weitere Aspekte eine wich-
tige Rolle: ,,Das fangt bei der sehr einfachen Auslegung
von Motor-Getriebe-Kombinationen auf der Faulhaber-

WOODWORKING

+ Bearbeitung von Holz, holz-
ahnlichen- und Composite
Werkstoffen

+ Uneingeschréankte Werkstlck-

und Materialbearbeitung von
allen Seiten

+ Stlckzahl 1 Fertigung

+ 30 Jahre Erfahrung

THE KNOW-HOW FACTORY

www.zimmer-group.com

- WOODWORKING

Robotik und Handhabungstechnik

Anwender /ﬂ‘
IPR entwickelt, produziert und vertreibt Auto-
matisierungsbausteine flir den Montage- und
Handhabungsbereich, Fahrachsen fiir Industrie-
roboter sowie kundenspezifische Lésungen in
allen Bereichen. Das Unternehmen bietet sofort
einsatzbereite Standardprodukte und unter-
stltzt auch bei Sonder- und GroBprojekten.
Hierbei profitiert der Kunde direkt von den
Entwicklungs- und Fertigungstechnologien IPRs.
Rund 95 Mitarbeiter arbeiten in Eppingen an der
Umsetzung der Projekte.

IPR - Intelligente Peripherien fiir Roboter GmbH
Jakob-Dieffenbacher-Str. 4/2, D-75031 Eppingen
Tel. +49 7262-9239-100

www.iprworldwide.com

Website an. Ich brauche nur wenige Klicks, um mir einen
umfassenden Uberblick zu verschaffen. Die technischen
Details sind sehr gut dokumentiert und wenn es um die
prazise Berechnung der Feinheiten geht — Wirkungs-
grad, Stromverbrauch, Temperaturentwicklung tber die
Zeit und so weiter — bekomme ich jederzeit die Unter-
stiitzung, die ich brauche.”

www.faulhaber.com

Mehr erfahren:
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Der Robotic Item
Picker handhabt ein
breites Spektrum
von Artikeln in
dynamischen und
unstrukturierten
Umgebungen.

A\ Ik HR
FRIPEF

=
o —

Robotic Item Picker

FIX UND EFFIZIENT

Kl-gestiitzter Robotic Item Picker macht die Auftragsabwicklung schneller und leistungsfahiger:
ABB Robotics hat ihr branchenfuhrendes Logistik-Automatisierungsportfolio mit EinfGUhrung des Robotic
Iltem Picker erweitert. Die neue Kl- und Vision-basierte Lésung ist in der Lage, Artikel in unstrukturierten
Umgebungen in Lagern und Fulfillment-Zentren genau zu erkennen und zu kommissionieren.

as explosionsartige Wachstum des
sich verdndernde Kun-
der

erfordern flexible

E-Commerce,

denbediirfnisse  und weltweite

Arbeitskraftemangel

Automatisierungslosungen, die die Auf-
tragsabwicklung und den Versand beschleunigen und
effizienter gestalten”, betont Daniel Navarro, Leiter der
globalen Business Line Consumer Segments and Ser-
vice Robotics bei ABB Robotics. ,Dank seiner Fahigkeit
zu lernen und sich an standig wechselnde Lagerumge-
bungen anzupassen, identifiziert unser KI-gestiitzter
Robotic Item Picker die Artikel und entscheidet, wie sie
zu kommissionieren sind — und das mit einer Geschwin-
digkeit, die eine Effizienz von mehr als 99,5 Prozent auf-
weist. Dies hilft Unternehmen dabei, ihre Herausforde-

rungen zu meistern und resilienter zu werden.”

Keine menschliche

Uberwachung notwendig

Mittels Machine Vision und KI ermittelt der Item Pi-
cker die optimalen Greifpunkte fir jeden Artikel, be-
vor der Vakuumgreifer den Artikel aufnimmt und in
die vorgesehenen Behilter legt. Das System benétigt
keine menschliche Uberwachung oder Informationen
iiber die physischen Eigenschaften der zu entnehmen-

den Artikel. Mit einer Pickrate von bis zu 1.400 Arti-
keln pro Stunde konnen Unternehmen mehr Auftrage
abwickeln, ohne den Personalbestand oder den Zeit-
aufwand erhohen zu miissen. Ausgestattet mit einem
Roboter, Vakuumgreifern und einer speziellen Bildver-
arbeitungssoftware iibernimmt der Robotic Item Picker
vollautomatisch komplexe Pick-and-place-Aufgaben fiir
eine Vielzahl von Artikeln wie Quader, Zylinder, Beutel,
Schachteln, Polybeutel und Blisterverpackungen, deren
Handhabung ansonsten die Geschicklichkeit und Flexi-
bilitat von Menschen erfordern.

Unterschiedlichsten
Anforderungen gerecht werden

Der Robotic Item Picker ist fiir vielfaltige Traglastanfor-
derungen und Anwendungen geeignet und mit einem
der drei folgenden ABB-Industrieroboter erhaltlich: IRB
1200, IRB 1300 und IRB 2600. Mit einer Traglast von
bis zu drei Kilogramm und einer Reichweite von bis
zu 1,65 Meter bietet der Item Picker die notwendige
Flexibilitdt, um den unterschiedlichen Anforderungen
in der Auftragsabwicklung und Sortierung gerecht zu
werden. Die neue Losung ist vorkonfiguriert und getes-
tet. Sie ldsst sich einfach in vorhandene automatische
Ein- und Auslagerungssysteme wie Shuttle-, kubische
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und 3D-Aufbewahrungslosungen integrieren, was den
Engineering-Aufwand verringert und die Time-to-Mar-
ket verkiirzt. Der Item Picker wird tiber eine einfach zu
bedienende Anwendungssoftware gesteuert, die alle
Teile des Systems nahtlos integriert und mit anderen

Robotik und Handhabungstechnik

Die einfach zu
integrierende,
vorkonfigurierte
Loésung kann bis zu
1.400 unsortierte
Artikel pro Stunde
kommissionieren.

Peripheriegeraten interagiert, sodass Kunden und Part-
ner problemlos weitere Komponenten und andere Funk-
tionen hinzufiigen kénnen.

www.abb.at

lhr Spezialist fur Kreuzrollenlager,

wartungsfreie Linearfuhrungen, hochwertige

Nadellager und Mechatronik. Perfekt fur den

Maschinenbau, Medizintechnik und Reinraum.

IKO - NIPPON THOMPSON EUROPE B.V.
DI (FH) Walder Patrick
Area Manager Austria

Ehrenburgstrasse 48, 9907 Tristach
Mobil: +43 664 5064206
E-mail: p.walder@ikont.eu, www.ikont.eu
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Haustechnik-
hersteller Stiebel
Eltron produziert
jahrlich rund
80.000 Warme-
pumpen, viele
davon in zahl-
reichen ver-
schiedenen Aus-
fuhrungen auf einer
gemeinsamen,
hochflexiblen
Produktionslinie
im Werk Holz-
minden. (Bild: Knoll
Maschinenbau)

FAHRERLOS ZUR
DEKARBONISIERUNG

FTS flexibilisiert Warmepumpen-Montage bei Stiebel Eltron: Als umweltfreundliche Heiz- und Kuhl-
systeme nutzen Warmepumpen anstatt fossiler Rohstoffe Energie aus der Umgebungsluft, dem Erdreich
oder dem Grundwasser. Im Werk Holzminden produziert Stiebel Eltron Warmepumpen in unterschied-
lichen Ausfuhrungen auf einer gemeinsamen, hochflexiblen Produktionslinie. Dort sorgt ein Fahrer-
loses Transportsystem (FTS) von DS Automotion flr den vollautomatischen, bedarfsgerechten Transport
zwischen Gruppen von Handarbeitsplatzen, die mittels starrer Férdersysteme verbunden sind.

u den weltweit fithrenden Herstellern von
Warmepumpenheizungen gehort eigenen An-
gaben zufolge die Stiebel Eltron GmbH & Co.
KG. Der 1924 gegriindete Hersteller von Elekt-
ro-, Warmwasser- und Heizgeraten begann als

Aufgabenstellung: Flexibilisierung der
Warmepumpenmontage auf gegebener,
begrenzter Flache.

einer der Pioniere dieser Technik Warmepumpen zu entwi- . L
Losung: Kombination aus ortsfester

Fordertechnik und FTS mit voll
flachenbeweglichem Unterfahr-FTF.

ckeln und zu produzieren. Das zunehmende Umwelt- und
Klimabewusstsein fiihrte zu einer kontinuierlich steigenden
Nachfrage und zum Ausbau der Produktionskapazitdten am
Standort Holzminden. Die rund 2.000 Mitarbeitenden im
dortigen Warmepumpen-Kompetenzzentrum produzieren

Nutzen: Verdopplung der Produktionskapazitat
auf gleicher Flache.

zahlreiche Modelle in verschiedenen Leistungsklassen zur
Innen- und AuRlenaufstellung, die nach dem Luft-Wasser-,

Sole-Wasser- oder Wasser-Wasser-Prinzip arbeiten. Diese
Produktvielfalt und die damit verbundenen Bedarfsschwan-
kungen brachten die modellbezogenen Fertigungslinien an
ihre Grenzen. Beispielsweise mussten die Warmepumpen
auf Montagewagen von Hand von Arbeitsplatz zu Arbeits-
platz geschoben werden. Das Konzept war wenig flexibel.

So plante die Abteilung ,Rationalisierung und Betriebsmit-

tel” eine als , Multiline” bezeichnete, hochflexible Produk-
tionsanlage fiir Luft-Wasser-Warmepumpen. Diese sollte in
der Lage sein, samtliche Typen einschlieRlich aller Varian-
ten in kleinen LosgroRen bis hinunter zum Einzelstiick zu
produzieren. ,Die Montageabfolge der einzelnen Modelle
ist sehr unterschiedlich, sodass eine durchgéangig starre
Montagestrecke nicht infrage kam”, erklart Roman Flegel,
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Bildquelle: Stiebel Eltron

M.Sc., Prozessingenieur fiir Rationalisierung bei Stiebel El-
tron und Multiline-Projektleiter.

Mischsystem mit FTS

In der Multiline-Anlage sind die ersten beiden Handarbeits-
platze mit einer Schubketten-Fordereinrichtung verbunden,
da die Arbeitsschritte bis zum Aufsetzen der Verdichter im
selben Takt erfolgen konnen. Die Bearbeitungszeiten im
anschlieBenden Schritt an den vier Stationen zum Loten
des Kaltekreises sind deutlich langer und zudem von Mo-
dell zu Modell verschieden. Deshalb erfolgt der Transport
dorthin mit einem Fahrerlosen Transportsystem. Gleiches
gilt fiir den Weitertransport zur Verdampfermontage, in
die Prifkammer und abschlieBend in ein Pufferlager. Von
dort gelangen die Warmepumpen wieder per FTS zu einem
Ubergabeplatz zum Arbeitsbereich, in dem Verkabelung,

Robotik und Handhabungstechnik

' ' Die FTS-Anlage mit OSCAR omni ermdglichte die erforderliche
Reduktion der benatigten Flache fiir das Pufferlager um 50 Prozent.

Roman Flegel, M. Sc., Prozessingenieur fiir Rationalisierung bei Stiebel Eltron

Isolierung und Gehdusemontage erfolgen. Dort iibernimmt
wiederum ein fix installiertes Fordersystem den Transport
zu den einzelnen Arbeitsplatzen.

Erfolgreiche Partnersuche

Die Rationalisierer bei Stiebel Eltron hatten bereits seit
mehreren Jahren Erfahrung mit FTS. Deshalb fiel es ihnen
nicht schwer, diese Technologie in ihr Konzept aufzuneh-
men. Auch fiir die Umsetzung der Multiline-Anlage mit ge-
mischten Technologien trat die Abteilung , Rationalisierung
und Betriebsmittel” als Generalunternehmer auf. Mit der
Herstellung der ortsfesten Forderanlagen beauftragte Stie-
bel Eltron die Knoll Maschinenbau GmbH. Das Unterneh-
men lieferte auch die Werkstiicktrager. Diese konnen durch
Kunststoffeinlagen von Stiebel Eltron-Warmepumpen aller
herzustellenden Grofen aufnehmen und eignen sich ==

ABB Robotics Services fir eine nachhaltige
Kreislaufwirtschaft in der Produktion.

Um die Ressourcen der Erde fUr kinftige Generationen zu erhalten, ist das ABB Robotics E E
Service-Portfolio darauf ausgerichtet, eine nachhaltige Kreislaufwirtschaft zu férdern.
Dank datenbasierter Dienstleistungen, langer Ersatzteilversorgung sowie Upgrades

und Nachristungen, wird die Lebensdauer der Roboteranlagen noch weiter verlangert.

Erfahren Sie mehr unter: abb.com/robotics

ObE
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Der eingesetzte
FTF-Typ OSCAR
omni eignet sich
dank der extrem
niedrigen Bauweise
far eine groBBe An-
zahl an Unterfahr-
Transporten.

(Bild: Knoll
Maschinenbau)

Bildquelle: DS Automotion

fiir die Verwendung sowohl auf den festen Anlagen als auch
auf denFahrerlosen Transportfahrzeugen (FTF).

Aufgrund der beengten raumlichen Verhaltnisse miissen
die FTF fiir die Bedienung des Pufferlagers die Fahigkeit
haben, sich vollig flichenbeweglich durch den Fahrkurs zu
bewegen. Die Wahl fiel auf die DS Automotion GmbH. Der
FTS-Hersteller aus Osterreich entwickelt und produziert
ausschlieflich FTS. Seine Systeme sind fiir ihre hohe In-
dustrietauglichkeit und Zuverladssigkeit bekannt. ,DS Auto-
motion konnte als einziger FTS-Hersteller ein passendes
omnidirektionales Unterfahr-FTF anbieten”, erklart Flegel.
,Zusétzlich erfolgt in der FTS-Leitsteuerung nicht nur die
Zuweisung der Transporte an die Fahrzeuge, sondern auch
die Verwaltung des Pufferlagers.”

Omnidirektionaler Transport

Das Unterfahr-FTF OSCAR omni navigiert auf engstem
Raum. Die Servoantriebe seiner bewdhrten Antriebstech-
nik sorgen dabei auch in engen Stationsverhaltnissen fiir
eine hohe Laufruhe und Positioniergenauigkeit. Ihren Kurs
iiberpriifen die Fahrzeuge frei navigierend mittels kontur-
basierter Lasernavigation, bei Stiebel Eltron zur Erhohung
der Prazision erganzt um die Koppelnavigation anhand von
Magnetpunkten. Dank der extrem niedrigen Bauweise mit
nur 310 mm Schulterhohe eignen sich die FTF fiir eine gro-
3e Anzahl an Unterfahr-Transporten.

B ﬁ\ﬁ;
-

,In der Stiebel Eltron Multiline transportieren die OSCAR
omni nicht nur die Warmepumpen auf deren Werkstiick-

trdgern von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungsstation”,
prazisiert Kai Hoffmann, Vertriebsleiter Deutschland bei DS
Automotion. ,,Sie iibernehmen zusétzlich die Bereitstellung
des benotigten Materials zu den Lotarbeitsplatzen in Roll-
wagen.” Das Aufnehmen und Absetzen der Nutzlast von bis
zu 1.000 kg erfolgt automatisch mittels einer integrierten
Hubeinrichtung mit 160 mm Hub. ,Die FTS-Anlage mit
OSCAR omni ermdglichte die erforderliche Reduktion der
benétigten Flache fiir das Pufferlager um 50 Prozent”, be-
richtet Roman Flegel. , Das halt auch die Wege kurz, sodass
wir mit nur vier Fahrzeugen auskommen.”

Flottenmanagement und mehr

Die Leitsteuerung NAVIOS berechnet die Fahrauftrage fiir
die FTF. Dazu nutzt sie Daten, die sie einerseits direkt aus
dem ERP-System erhalt, andererseits auch aus der Forder-
anlage. Die Kommunikation mit dieser, auch fiir die Last-
iibergabe, erfolgt iber das offene Protokoll OPC-UA. Auch
die Verwaltung des Pufferlagers erledigt NAVIOS, dessen
Funktionalitaten weit iiber die eines reinen Flottenmanage-
mentsystems hinausreichen. Mit den FTF kommuniziert
NAVIOS nicht nur bei Stiebel Eltron, sondern bereits gene-
rell im Standard iiber die genormte Schnittstelle VDA 5050.
,Das gibt Anwendern die Freiheit, auch Fahrzeuge anderer
Hersteller einzusetzen, wenn diese fiir den spezifischen

Die FTF des Typs OSCAR omni transportieren nicht
nur die Warmepumpen auf deren Werkstiicktragern, sie
ibernehmen zusatzlich die Bereitstellung des bendtigten
Materials zu den Lotarbeitsplatzen in Rollwagen.

Kai Hoffmann, Vertriebsleiter Deutschland bei DS Automotion
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Einsatzzweck besser geeignet sind”, erldutert Kai Hoffmann, und Roman Flegel er-
ganzt: ,Auch wenn wir aktuell keinen Anlass dazu sehen, ist es beruhigend, bei Be-
darf die Moglichkeit zu haben.”

Vorzeigeprojekt in Sachen Industrie 4.0

Obwohl wegen der hohen Auftragszahlen der Produktionsbetrieb parallel weiterlau-
fen musste, gelang es in weniger als einem Jahr, die Multiline produktionsreif auf-
zubauen. ,Die Anlage lauft seit der Inbetriebnahme Mitte 2021 im Dreischicht-Pro-
duktivbetrieb und bietet neben kiirzeren Reaktionszeiten auch die Moglichkeit, sogar
neue Produkttypen oder Nullserien iiber die Multiline zu fahren”, so Flegel. ,Durch
die Verkniipfung der Produkt- und Auftragsinformationen mit der intelligenten, FTS-
basierten Forderlosung schufen wir gemeinsam mit unseren Partnern, vor allem mit
DS Automotion, ein echtes Vorzeigeprojekt in Sachen Digitalisierung und Industrie
4.0.” Wie es bei Projekten dieser Komplexitdt auf Basis neuester Technologie mit
zahlreichen Schnittstellen hiufig vorkommt, erfolgte auch hier der Start nicht ganz
friktionsfrei. , DS Automotion hat uns damit nicht allein gelassen und war stets zeit-
nah zur Stelle, wenn es um Problemlésungen oder Weiterentwicklungen ging”, be-
statigt Flegel. ,Nach der Behandlung einiger ,Kinderkrankheiten” erfiillt die Multiline
nun bravourds alle an sie gestellten Erwartungen und gewahrleistet auch auf langere
Sicht eine effiziente und wirtschaftliche Warmepumpenproduktion.” Vor allem ge-
lang die angestrebte Steigerung der Produktionskapazitat. Auf gleicher Flache konnte
Stiebel Eltron die Stiickzahl verdoppeln. Die Automatisierung der Warmepumpenpro-
duktion soll in einem weiteren Schritt auf die oben erwdhnte Endmontage, also die
finale Verdrahtung und Isolierung, ausgedehnt werden. Zusatzlich besteht der Plan,
auch Endpriifung und Verpackung in die Automatisierungslosung zu integrieren.

Stiebel Eltron gehort eigenen Angaben nach weltweit zu den Markt-
und Technologiefliinrern in den Bereichen Haustechnik und Erneuer-
bare Energien. Mit acht Produktionsstatten in funf Landern, welt-

weit 26 Vertriebsgesellschaften sowie Vertriebsorganisationen und
Vertretungen in Uber 120 Landern ist die Unternehmensgruppe global
aufgestellt. Mit mehr als 5.000 Mitarbeitern setzt das Unternehmen
von der Produktentwicklung bis zur Fertigung konsequent auf eigenes
Know-how.

Stiebel Eltron Ges.m.b.H

SMW
SAUTOBLOK

SMW-electronics
WIRELESS TECHNOLOGIES

automatlca

— Pneumatische
Greifer

— Mechatronische
Greifer

— Induktive
Koppelsysteme

— Wechselsysteme

— Zubehor

Pneumatische Greifer

Robotorwechselsysteme

STAND

AUTOMATION

Mechatronische Greifer

Induktive Koppelsysteme

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH

WiesentalstraBe 28

D-88074 Meckenbeuren
Margaritenstrasse 4A, A-4063 Horsching bei Linz

Tel. +43 7221-74600-0
www.stiebel-eltron.at

Telefon: +49 (0) 7542 - 405 - 0
E-Mail: info@smw-autoblok.de

utoblok.de
www.smw-electronics.de
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WIR SPRECHEN

Der Vorteil fiir unsere Kunden soll es sein, dass sie von uns ein
Komplettpaket-Angebot erhalten, mit einem Ansprechpartner, fiir all
die gewiinschten Belange in Bezug auf das zu bearbeitende Projekt.

Markus Zehentner, Inhaber und Geschéftsfiihrer von Mechatronik Austria

ROBOTERSPRACHEN

Das Unternehmen Mechatronik Austria wurde 2016 vom Inhaber und GeschaftsfuUhrer Markus Zehentner als
unabhéngiges Ingenieurblro ins Leben gerufen. Uber die Jahre hinweg wuchs man schnell und die Leistungs-
bereiche wurden kontinuierlich ausgebaut. Was den Erfolg von Mechatronik Austria angeht, setzt der Unter-
nehmensgrinder klar auf zwei wesentliche Eigenschaften: Know-how und Teamgeist. Doch wohin geht die Reise?

Das Gesprich flihrte Stephanie Englert, x-technik

Herr Zehentner, neu gegriindete
Unternehmen gehéren zum unter-
nehmerischen Mittelstand, der
gerade in Osterreich als wichtigste
Saule das Wirtschafts- und Sozial-
systems tragt. Den ,Unternehmens-
Kopfen“ wird stets ein gewisser
Griindergeist nachgesagt. Welcher
Mission folgen Sie mit lhrem Unter-
nehmen Mechatronik Austria?

Markus Zehentner: Die grundsatzliche Mission von
Mechatronik Austria besteht darin, Unternehmen bei
der Implementierung von neuen Technologien zu un-
terstiitzen und eine maximale Sicherheit in dsterreichi-
schen Betrieben gewahrleisten zu konnen. Das war von
Anfang an mein Antrieb. Unsere Expertise im Bereich
Robotik, Hochsprachenentwicklung und Programmie-
rung setzt zudem neue Standards in dieser Branche.
Dabei wird insbesondere von unserer Seite auf Individu-
alitat, hochste Professionalitdt und Zuverladssigkeit sehr
groRen Wert gelegt. Was mein personliches Bestreben

angeht, habe ich klare Ziele vor Augen und gebe Ver-
antwortlichkeiten aber auch gerne innerhalb meines
Teams weiter, denn das Vertrauen ist hoch, wenn die
Performance passt, und das spiirt auch in Folge der
Kunde.

Welche Leistungen bieten Sie an?

Grundsatzlich besteht das Unternehmen Mechatronik
Austria aus drei Teilbereichen. Zu diesen gehoren zum
einen alle Thematiken rund um das Thema Priifwesen.
Ganz allgemein gesprochen geht es hierbei um die Fra-
gestellung: ,Wie macht man eine Anlage sicher?” Den
betroffenen Anlagen- und Maschinenbauern greifen wir
in gewisser Hinsicht ,unter die Arme”. Dann bieten wir
dariiber hinaus unser Know-how zur ,Hardware rund
um den Roboter” an. In diesem Bereich geht es um Me-
dienfithrung, Riickzugsysteme, Greiftechnik und vieles
mehr. Und schlieRlich haben wir fiir Osterreich exklusiv
die Generalvertretungsrechte fiir die Firmen BizLink,
RPS und IPR. Das sind auf einen Schlag um die 1.000
Kunden, die wir betreuen. Schlussendlich decken wir
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Unabhangig davon, ob Roboterinbetriebnahme,
komplexe Programme, SPS oder Datenbanken — wir liefern
die passende Software fiir individuelle Problemstellungen.

noch alles rund um die Softwareentwicklung ab und ha-
ben seit Anfang Mai auch einen weiteren, neuen Kolle-
gen mit an Bord.

Herr Eder, erst einmal Gratulation
zum Neueinstieg. Welche Aufgaben
kommen denn jetzt auf Sie zu,

in einem sehr dynamischen Um-
feld wie lhrem? Alles rund um den
Roboter und die entsprechende
Programmierung entwickelt sich
schlieBlich sehr rasant.

www.automation.at

Bernhard Eder, Software Manager bei Mechatronik Austria

Bernhard Eder: Vielen Dank, ich freue mich sehr auf die
neuen Herausforderungen, denn Roboter sind zweifels-
ohne auf dem Vormarsch und mit ihnen die Program-
mierung und alles, was dazugehort. Mein Aufgabenge-
biet rund um den Bereich Software wird von daher sehr
intensiv werden. Wir bei Mechatronik Austria kiimmern
uns um die Inbetriebnahme und Programmierung von
SPS-Anlagen, Robotern und vielem mehr. Wir entwi-
ckeln maRgeschneiderte Software, die genau auf die
jeweiligen Kundenanforderungen zugeschnitten ist und
bieten neben unserem Wissen auch ein Komplettpaket
an. Wir sprechen die Zukunft der Industrie.

Mechatronik

Austria kimmert
sich um die In-
betriebnahme und
Programmierung
von SPS-Anlagen,
Robotern und
vielem mehr.

(Bild: BizLink
Factory Automation)
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Produktions-
ablaufe kdnnen
innerhalb von
cyberphysischen
Systemen mit-
hilfe des IPR-
Greifers, der
unterschiedlichste
Komponenten
sicher aufnehmen
kann, optimiert
werden. (Bild: IPR
- Intelligente Peri-
pherien fur Roboter
GmbH)

Das bedeutet?

Unabhangig davon, ob es sich um eine Roboterinbe-
triebnahme, komplexe Programme, SPS oder Daten-
banken handelt, konnen wir die passende Software fiir
zahlreiche individuelle Problemstellungen anbieten.
Uber dieses Know-how verfiigen wir als Team und das
werden wir in Zukunft noch weiter intensivieren bzw.
ausbauen. Man darf nicht vergessen, dass die Sparte
Software bei Mechatronik Austria inzwischen die grof-
te und demnach auch arbeitsintensivste ist. Das Team
wachst und damit die Verantwortlichkeiten.

Welche Ambitionen haben Sie mit
lhrer Position bzw. in lhrem Bereich
fur die Zukunft?

Der Softwarebereich ist bei Mechatronik Austria in-
zwischen — wie erwahnt — der grofSte und gliedert sich
wiederum in drei weitere Teilbereiche: der Bereich der
SPS-Programmierung, der der Roboterprogrammie-
rung und schlieBlich der Bereich der Hochsprachen-
entwicklungen. Demnach haben wir auch viel Potenzial
bzw. viel vor. Unser Ziel im Unternehmen ist es, Ma-
schinenbauer dahingehend zu unterstiitzen, dass man
von einer Serveranbindung iiber die SPS sowie iiber
den Roboter das gesamte Softwarepaket aus einer Hand
beziehen kann.

Und der Bedarf bei den Unter-
nehmen ist dahingehend vorhanden?

Eder: Auf jeden Fall. Es stellt sich schlieBlich auch die
Frage, ob man langfristig wettbewerbsfahig bleiben
mochte als Unternehmen und da miissen die Betriebe
entsprechend agieren.

Wie viele Teammitglieder zahlit die
Sparte Software bei Mechatronik
Austria?

Eder: Insgesamt sind wir 14 Kollegen. Ich bin als Team-
leiter und Software-Manager fiir die drei Softwareteil-
bereiche zustandig.

Zehentner: Bernhard bringt unsere Mechatronik Aust-
ria-Mission sozusagen in die Betriebe.

Eder: Richtig und mit dem Vertrieb gemeinsam beraten
wir uns auch regelméafig insofern, als dass wir genau
priifen, ob die angestrebten Projekte in der Form, wie
sie vorliegen, realisierbar waren bzw. ob wir mit unse-
rem Know-how und der TeamgroRe entsprechend agie-
ren konnen. Der direkte Austausch untereinander ist
wichtig und der mit dem Kunden.

Zehentner: Dadurch, dass wir umfassend sehr viele
Bereiche abdecken, sind wir fiir Firmen und Auftrags-
entwicklungen wiederum sehr interessant. Aufgrund
dessen wird die Abteilung stetig ausgebaut werden und
wir wachsen. Was uns als Team ausmacht, ist auch ein
sehr grofer Praxisbezug, den jeder in seiner Laufbahn
erworben hat. Fiir die tagliche Arbeit und die Unterneh-
men, die uns beauftragen, ist dies ganz eindeutig ein
klarer Vorteil. Wir wissen, wovon wir sprechen. Theorie
und Praxis gehen Hand in Hand.

Sie erwdhnten auch den Bereich der
Hochsprachen. Was genau bieten Sie
als Unternehmen diesbeziiglich an?

Eder: Im Bereich der Hochsprachenentwicklung arbeiten
wir zusammen mit der Firma cognify gerade an einem
sehr spannenden Forschungs- und Entwicklungsprojekt
— das Projekt ,KuhTracking”. Dabei wollen wir mittels
intelligenten Kameras, die in Rinder-Laufstallen hangen,
die Tiere filmen. Das Videomaterial wird anschlieBend
von einem Deep-Learning-Modell ausgewertet. Die Soft-
ware analysiert dabei die biometrischen Daten der einzel-
nen Rinder. Mit den daraus generierten Daten speisen wir
ein Herdenmanagementsystem, welches den Bauern per
Push-up-Benachrichtigung iiber die Gesundheitszustande
sowie iiber das Brunstverhalten der Kiithe informiert.
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Zehetner: Langfristig ist der Plan, dass wir durch die garantierten Aufzeichnungen vom
Abkalben bis zum Schlachten auch den CO,-Abdruck auf einer Fleischpackung aufzei-
gen mochten sowie den garantierten Herkunftsnachweis — ,,vom Kalb bis zum Teller”.
Das Projekt wurde heuer zu Jahresbeginn mit einer Million Euro von der FFG gefordert.

Wird ChatGPT eine Rolle
bei Ihrer taglichen Arbeit spielen?

Zehetner: Das ist eine spannen-
de Diskussion. Fiir eine Roboter-
Pick-&-place-Anwendung ist der
Einsatz der KI sicherlich interes-
sant, denn mittels KI ist ein Pro-
gramm schneller geschrieben und
es funktioniert. Aber es stellt sich
die Frage des Vertrauens. {

Eder: Es geht schlieBlich auch um
Versicherungsfragen und den Fall,
was passiert, wenn die KI ,falsch”
programmiert hat. DenkanstofSe
kann es in diese Richtung sicher-
lich geben, aber eine KI wird nie

Robotik und Handhabungstechnik

Zykloidgetriebe — Garanten fur
Prazision, Dynamik und Effizienz

Die kompakten Prazisionsgetriebe von Nabtesco sind die zukunfts-

die ganze menschliche Arbeit
ibernehmen konnen. Wie soll
ich denn dem Kunden gegeniiber
einen moglichen Crash erkldren,
wenn rein die KI das Programm
schreibt? Und: Normen und Ge-
setzgebungen hinken immer der
Entwicklung hinterher.

Zehentner: Dennoch ist es span-
nend mitzuverfolgen, wie sich das
Ganze entwickelt. KI hat keinen
Verstand. Das steht fest. Sie kann
jedoch fiir unsere tagliche Arbeit
sehr interessant werden, indem

Mehr erfahren: 4 E
A

ElTRE o

sie zeitsparend eingesetzt wird.
Das menschliche Auge und der
Verstand missen jedoch weiter-
hin mitarbeiten. Das steht aufer
Frage.

weisende Alternative zu Direktantrieben und Planetengetrieben.

[ |
Fautomatica
27. - 30. Juni | Halle B6-311

Vielen Dank flir
das Gesprach.

www.mechatronik-austria.at

factory-automation.bizlinktech.com

www.roboterschutz.de

www.iprworldwide.com

www.coghify.ai

www.automation.at

Die Zykloidgetriebe von Nabtesco gelten als Schlusseltechnologie fir effiziente Automatisierungslosungen
und zuverlassige Produktionsprozesse. Dank ihrer hohen Prazision und Leistungsdichte lassen sich Bear-
beitungszeiten verkirzen, die Produktqualitat verbessern, die Produktivitat erhdhen sowie Kosten senken.
Zudem zeichnen sich Zykloidgetriebe durch eine auRergewohnlich robuste Bauweise aus und haben da-
durch eine deutlich langere Lebensdauer als andere Getriebearten. Das macht sie langfristig nachhaltiger

und wirtschaftlicher.

Nabtesco

www.nabtesco.de
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Ein elektrischer
Endeffektor der
Zimmer Group
greift den Radial-
wellendichtungs-
ring sicher und setzt
ihn in die Gleit-
wachsanlage.

GREIFER DER ZUKUNFT

Wenn es um die Produktion von Radialwellendichtungsringen geht, ist eine intelligente
Greiferlésung unerlasslich. Die Kaco GmbH & Co. KG setzt hierbei auf einen Greifer der
Zukunft, der die Produktion effizienter und schneller macht.

aco ist Entwickler und Hersteller von
hochprazisen, anwendungsorientierten
Dichtungslosungen fiir die Automobil-
und Zulieferindustrie — und dabei fithrend.
Als enger Partner der Automobil- und Zu-
lieferindustrie ist das Unternehmen am Zahn der Zeit
und setzt auch in der eigenen Produktion auf zukunfts-
weisende Technologien. Fiir die Neuerung ihrer Produk-
tionsanlage wurde eine Greiferlosung benotigt, die das
Platzieren von Radialwellendichtungsringen in der Gleit-
wachsanlage sicherstellen sollte. Die Gleitwachsanlage
ist der letzte Schritt vor der Sichtpriifung der Dichtungs-
ringe, bevor sie verpackt an den Kunden versandt wer-

sicher festgehalten wird.

den. Das Schmiermittel stellt den problemlosen Einbau
der Produkte beim Kunden von Kaco sicher.

Greiferauswahl

Fiir die Wahl des richtigen Greifers wandte man sich
an den Automatisierungsspezialisten Zimmer Group,
da hier bereits eine lange und erfolgreiche Zusammen-
arbeit besteht. Die Anforderungen an den Greifer waren
dabei klar definiert: Er muss in der Lage sein, Radialwel-
lendichtringe mit verschiedenen MaRen zu handhaben
und parametrierbare Hubeinstellungen ermoglichen.
Pneumatische Greifer, die stets komplett 6ffnen, waren
nicht praktikabel. Zudem war nur ein Innengreifer mog-

iy, _—
- * IF " Die mechanische Selbsthemmung beim
=1 Erreichen der Position ist ein Plus. Sie sorgt dafiir,
dass das Werkstiick bei Not-Aus oder Energieausfall

Klaus Tritt, technischer Berater bei der Zimmer Group
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lich, da die Gummibeschichtung der Werkstiicke
nicht beschadigt werden durfte.

10-Link-Technologie im Fokus

Fiir diese Anforderungen stellte sich der elektrische
Greifer GEH6040IL-03-B als ideale Losung heraus.
Durch seine I0-Link-Technologie ermoglicht er eine
prazise Krafteinstellung und die individuelle Rege-
lung von Position und Geschwindigkeit dank Servo-
antrieb. Zudem tberzeugt der Greifer durch seine
leichte Inbetriebnahme und Ansteuerung sowie die
Anpassung an verschiedene Werkstiicke. Bis zu 32
Rezepturen konnen im Greifer gespeichert werden,
was die Anpassung an neue Werkstiickgroen er-
leichtert und somit wertvolle Zeit bei der Produk-
tionsumstellung einspart. Die zukunftssichere, Hot-
plug-fahige Ansteuerung bietet Anwendern neben
der ungeschirmten Einkabellosung eine Vielzahl von
Verfahrprofilen zur einfachen Implementierung in
der Steuerung. ,Die mechanische Selbsthemmung
beim Erreichen der Position ist ebenso ein grofer
Pluspunkt. Sie sorgt dafiir, dass das Werkstiick bei

-

=
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www.automation.at
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Shortcut

Aufgabenstellung: Umsetzung einer
modernen und effizienten Produktion
von Radialwellendichtungsringen mit-
tels intelligenter Greiferlésungen.

Lésung: In der Gleitwachsanlage von
Kaco wurden zwei Greifer der Serie
6000 in Reihe geschaltet.

Nutzen: Auftrag von Gleitwachs auf die
Radialwellendichtungsringen funk-
tioniert nun schneller und effizienter;
Produktionskosten wurden gesenkt
sowie Zeit eingespart.

Not-Aus oder Energieausfall sicher festgehalten
wird”, wei Klaus Tritt, Technischer Berater der
Zimmer Group, der Kaco bei diesem Projekt betreu-
te. In der Gleitwachsanlage von Kaco wurden zwei
Greifer der Serie 6000 in Reihe geschaltet, ==

" Der Service und die technische Beratung von Seiten der
Zimmer Group waren hervorragend. Egal welche Heraus-
forderung bei der Integration der Greifer auftrat, man stand
uns sofort zur Seite und konnte mit uns eine Losung finden.

Hubert Eckert, CAD-Designer und Produktionsoptimierer bei Kaco
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pot hiLch
netFIELD

Remote-Management
fir lhre Produktions-
maschinen

L/

Industrial loT beginnt
bei der Fernwartung
lhrer Maschinen!

- Schlisselfertiges
Remote-Management
Ihrer Maschinen

- Expertise in der
Konvergenz von
OTundIT

- Vollsténdig gemanagte
Edge- Umgebung fiir
Ihre Konfigurations-
und

- Operative Skalierung
Ihrer Edge-Ldsungen
durch zentrales
Management

Mehr Informationen tiber netFIELD
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um die Beforderung der Werkstiicke vom Band zur Gleit-

wachsanlage sowie von der Anlage auf das Band zur Wei-
tergabe in die Sichtpriifung zu gewéahrleisten.

Der Einsatz intelligenter Greifer

Die Integration des Greifers in die Produktionsanlage von
Kaco verlief reibungslos. Durch die enge Zusammenarbeit
der Zimmer Group und Kaco konnte eine maRgeschneider-
te Losung entwickelt werden, die perfekt auf die Bediirfnis-
se des Automobilzulieferers abgestimmt ist.

,Der Service und vor allem die technische Beratung durch
Klaus Tritt waren immer hervorragend. Unabhangig davon,
welche Herausforderung bei der Integration der Greifer auf-
trat, stand der Zimmer Group-Experte uns sofort zur Seite
und konnte mit uns eine Losung finden”, so Hubert Eckert,
CAD-Designer und Produktionsoptimierer bei Kaco. Insge-
samt hat sich der Einsatz des intelligenten Greifers als du-
Rerst erfolgreich erwiesen. Der Auftrag von Gleitwachs auf
die Radialwellendichtungsringen lauft nun schneller und
effizienter ab, was sich auch in den Produktionskosten wi-
derspiegelt: Diese konnten um die Halfte reduziert werden,
was vor allem auf die Einsparung von wertvoller Zeit bei der
Einrichtung auf neue Werkstiicke zurtickzufiihren ist.

Lange Partnerschaft

Kaco ist stolz auf die erfolgreichen Entwicklungen im Haus
und die Wertschopfungskette aus einer Hand, die es er-
moglichen auf kundenindividuelle Wiinsche einzugehen —
eine Philosophie, die auch die Zimmer Group teilt. Positiv
schaut man gemeinsam auf die Entwicklungen in der Auto-
mobilindustrie. Mit dem technischen Know-how und der
Losungskompetenz ist man sich einig, dass sowohl Kaco als
auch die Zimmer Group den Umstieg von Verbrennermotor
auf E-Mobility entscheidend mitgestalten werden, dabei ist
die Zimmer Group seit Jahren fiihrender Entwicklungs- und
Systempartner fiir namhafte Automobilhersteller sowie de-

Setzen gemeinsam
auf den direkten
Austausch und

die Teamarbeit
(v.l.n.r.): Klaus Tritt,
Technische Be-
ratung und Verkauf
bei der Zimmer
Group, Marius
Prutky, Technischer
Assistent der
Fertigungsleitung
bei Kaco, und
Hubert Eckert,

CAD Designer

und Produktions-
optimierer bei Kaco.

ren Zulieferer und Systemintegratoren. Das Portfolio des
Unternehmens deckt das Handling aller Teile des Antriebs-
strangs ab — darunter Nockenwellen, Kurbelwellen, Zylin-
derblocke und -kopfe, Getriebe und Fahrwerksteile sowie
Reifen, Rader und Felgen. Aufgrund der Anforderungen,
die Elektrofahrzeuge an die Produktionstechnik stellen, ist
die wirtschaftliche Fertigung von Batteriezellen und -pake-
ten entscheidend fiir das Wachstum dieses Marktes. , Ein
hoher Automatisierungsgrad, beispielsweise bei der Batte-
riefertigung, Modulmontage und Elektromotorenfertigung,
ist hierfiir unabdingbar”, so die Experten abschlieBend.

www.zimmer-group.com/de

Anwender /ﬂ‘
Die Kaco GmbH + Co. KG, ein Tochterunter-
nehmen der ZhongDing-Gruppe, ist den
Angaben zufolge einer der weltweit fihrenden
Entwickler und Hersteller von hochprazisen,
anwendungsorientierten Dichtungslésungen
far die Automobil- und Zulieferindustrie. Das
Unternehmen mit Sitz in Deutschland zeichnet
sich durch héchste Dichtungsqualitat sowie
Innovationskraft aus und steht flr anerkannte
Entwicklungs- und Fertigungskompetenz. Kaco
hat sechs Werke in Deutschland, Osterreich,
Ungarn, China und den USA und liefert seine
Produkte in die ganze Welt. Als enger Partner
der Automobil- und Zulieferindustrie halt

das Unternehmen seit Jahrzehnten mit den
hohen Anforderungen und technischen Ver-
anderungen der Branche Schritt.

KACO GmbH + Co. KG
Industriestra3e 19, D-74912 Kirchardt
Tel. +49 7266-9130-0
www.kaco.com
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MAXIMALE

Der neue smarte Kleinteilegreifer EGK steht fur
héchste Werkstlckvielfalt bei maximaler Prozess-
sicherheit. In anspruchsvollen Anwendungen wie im
Life-Sciences-Bereich oder der Elektronikfertigung
zeigt er seine Starken. (Bild: Schunk)

PROZESSSICHERHEIT

Fir die Handhabung filigraner und
bruchempfindlicher Werkstilicke
hat Schunk einen vielseitig einsetz-
baren Kleinteilegreifer entwickelt.
Der intelligente EGK punktet bei an-
spruchsvollen und variantenreichen
Aufgaben in der Laborindustrie oder
der Elektronikfertigung.

Kleiner, feiner, empfindlicher — in vielen
Industriebereichen sind Produkte und
Bauteile schonend zu handhaben. Bei-
spielsweise in der Laborautomation oder
in der Elektronikindustrie beim Hand-
haben von Platinen. In allen Fallen ist
hochste Prozesssicherheit erforderlich.
Hierfir hat der Automatisierungsspezia-
list einen feinfiihligen Greifer konzipiert,
der vielseitig im Einsatz und in der An-
bindung ist und gleichzeitig den hohen
Anspriichen von Reinraumumgebungen
gerecht wird.

Greifkrafterhaltung

fur zuverlassige Prozesse
Der neue elektrische Kleinteilegreifer
EGK bietet maximale Prozesssicherheit
im Handhabungsprozess. Sein Stirnrad-
getriebe mit Ritzel-Zahnstangenprinzip
sorgt fiir eine konstante Greifkraft iiber

www.automation.at

die gesamte Fingerlange und ermaglicht
dauerhaftes Nachgreifen. Weil fiir die
Krafterzeugung kein Anfahrtsweg oder
Kraftimpuls erforderlich ist, kann der
Greifer aus dem Stand heraus 100 Pro-
zent Leistung erbringen. Eine integrier-
te Greifkrafterhaltung vermeidet Werk-
stliickverlust und halt die Fingerposition
auch bei Not-Aus zuverlassig. Zuséatzliche
Prozesstransparenz bietet der hochauf-
l6sende, integrierte Absolutwertgeber.
Er erfasst permanent die Position der
Grundbacken. Dadurch kann der Greif-
vorgang nach Stromausfall oder Neu-
start ohne Neureferenzierung fortgesetzt
werden.

Dank des groRen, frei programmierbaren
Backenhubs und der stufenlos einstellba-
ren Greifkraft von 20 bis 300 N je nach
BaugroRe ergibt sich eine hohe Flexibili-
tat im Teilespektrum: Unterschiedlichste
Werkstiicke sind mit ein und demselben
Greifer handhabbar. Fiir das feinfithlige
Greifen besonders fragiler Werkstiicke
hat Schunk den EGK mit einen speziellen
. SoftGrip”“-Modus ausgestattet, bei dem
nahezu keine Impulskréfte wirken.

www.schunk.at

Es muss
nicht immer

der Marktfihrer
sein.

Wir Ubersetzen
Ihre Artikelliste!

TEC

GOGATEC GmbH
Petritschgasse 20

A-1210 Wien

Tel. +43 (D)1 258 3 257-0
Fax. +43 (0)1 258 3 257-17
office{@gogatec.com
WWW.gogatec.com
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Antriebstechnik

MODERNE LINEARTECHNIK

Nachhaltigkeit und Automatisierung gehdren zusammen. Vor allem in Hinblick auf steigende
Aluminium- und Stahlpreise beschaftigt sich die Branche inzwischen verstarkt mit neuen Materialien.
Eine aktuelle Studie aus dem Hause igus testete in diesem Zusammenhang Kunststoff gegen Holz. Die
Ergebnisse sprechen fur sich und beeindrucken in erstaunlicher Weise - wie Michael Hornung auf der

HANNOVER MESSE zeigte. Das Gesprich fiihrte Stephanie Englert, x-technik
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Herr Hornung, das komplexe Thema
Nachhaltigkeit (be)trifft auch die Auto-
matisierung und somit Lésungen aus
dem Hause igus. Kiirzlich wurde eine
Studie namens , drylin R auf Holz-
wellen* veroffentlicht. Worum geht es?

igus hat einen breit gefacherten Kreis an Kunden aus den
unterschiedlichsten Branchen, somit auch aus der Holz-
und Mébelbranche. Und im Zusammenhang mit den um-
fangreichen Bestrebungen, kiinftig mehr auf nachhaltige
Produktionen bzw. Themen zu setzen, mochten wir re-
agieren. Bei den eingangs erwahnten Branchen herrscht
— ob der Umstande — eine sogenannte Holzvielfalt vor und
jedes Holz reagiert in der Anwendung anders. Somit ha-
ben wir in unserer Versuchsreihe sowohl Hartholzer als
auch Weichholzer intensiv mit unseren Lineargleitlagern
getestet und uns Gedanken dazu gemacht, wie wir im
igus-Labor — in Hinblick auf unterschiedliche Biegefes-
tigkeitsverhalten der Holzer — Messungen durchfiihren
konnen. Dabei wurden fiir die Gleitlagermaterialien die
verschiedensten Holztypen zu Kennzeichen wie Reibwert-
und VerschleiRergebnisse ermittelt. Die Ergebnisse spre-
chen fiir sich.

Zu welchen Erkenntnissen

sind Sie gekommen?

Die Ergebnisse sind eindeutig: Holz und unsere drylin-Li-
neartechnik funktionieren in Kombination und unter den
getesteten Parametern — und das bestens. Wir kamen zu
der Erkenntnis, dass die ermittelten Reibwerte sich nur ge-
ringfiigig von den Ergebnissen auf Stahl oder Aluminium
unterscheiden. Auch die VerschleiBergebnisse fiir Lager
und Wellen sind vielsprechend. Insbesondere in Kombina-
tion mit unserem neuen drylin R-Econ-Lineargleitlager J4,
das wir vor einiger Zeit erstmals vorgestellt haben, bieten
einige Holzer gedampft einen guten Gegenlaufpartner mit
optimalen Ergebnissen.

Was zeichnet die Econ-Linearlagerfolie
fir Lineargleitlager aus?

Linearlagerfolien aus dem igus Polymer iglidur J4 erwei-
tern das Econ-Lieferprogramm der drylin-Linearfithrun-
gen. Es handelt sich dabei um kostengiinstige CO,-redu-
zierte Gleitfolien mit einem Regranulatanteil von bis zu 97
% in rund fiir geschlossene Lineargleitlager oder offen fiir
unterstiitzte Wellen. Passend sind sie fiir alle Lineargehadu-

se der drylin-R-Serie.

Bei igus wurden Gleit-

[ - lager und Linearlager-
" folien aus den Werk-
. o stoffen iglidur J und
- J4 auf verschiedenen
g Holzwellen im Ver-
| gleich zu Metallwellen
= L, intensiv getestet.
.
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Was wurde bei den igus-Laborversuchen
mit Holz insbesondere getestet?

Die Versuche wurden sowohl in trockener Laborumgebung vollzo-
gen als auch unter Schmutz- und Feuchtigkeitsbedingungen. Alles
kann Messergebnisse entscheidend verandern. Bei der Vielzahl an
vorhandenen Holzern erweitern wir laufend unsere Versuchsrei-
hen und gehen auch auf verschiedenste Holzarten ein. Wir moch-
ten insbesondere Kundenprojekte mit drylin und Holz unterstiitzen
und erste Kundenanwendungen mit Gleitlagern auf Holzwellen,
die es bereits gibt, fordern.

Koénnen Sie uns ein Beispiel nennen?

Im Rahmen eines Maschinenkurses an der Handwerkskammer
Koln kombinierten angehende Tischler in einem Projekt skandina-
vischen Look mit Industrial Design. Die Aufgabe der Auszubilden-
den war es, ein Mobelstiick in Kleinserie in kurzer Zeit zu fertigen.
Die Ergebnisse aus diesem Projekt und der selbststandigen Kons-
truktion sind ein ausziehbarer Nachttisch und ein Couchtisch mit
Drehlade und Schubo6ffnung. Entschieden haben sich die Auszu-
bildenden fiir die eloxierten Aluminium-Wellen mit schmiermittel-
freien drylin-Lineargleitlagern sowie fiir eine drylin-Teleskopschie-
ne NT. Sie sorgen fiir leichtgangige und wartungsfreie Bewegung.

Zusammenfassend auf die Studienergeb-
nisse bezogen, wiirden Sie also sagen, dass ...

.. aufgrund der niedrigeren Flachenpressung unserer drylin-Linear-
gleitlager ganz allgemein sich diese generell auch fiir den Einsatz auf
Rundwellen mit weicheren Oberflichen eignen — ganz im Gegenteil
zu Kugellagern, die eine gehartete Oberflache erfordern. Die igus-
Studie sammelte die Ergebnisse mit dem Werkstoff Holz, einem
nachwachsenden Rohstoff, und zeigt somit Moglichkeiten fiir Alter-
nativen zu Aluminium und Stahl auf. Wir gehen mit den Anforde-
rungen der Zeit und entwickeln unsere Technik dahingehend weiter.

Das bedeutet auch, dass nachhaltigere
Elemente wie Holz nun auch zunehmend
den Fokus bei igus-internen Entwicklungen
erhalten und Lésungen entsprechend
prasentiert werden?

Das ist richtig. Vor allem hat igus seit geraumer Zeit gro3es Augen-
merk auf nachhaltige Themen gelegt. Dazu gehoren schlieRlich
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Wir haben verschiedene Versuche zum Reibwert und
der VerschleiRrate unserer Werkstoffe durchgefiihrt. Getestet
wurden Gleitlager und Linearlagerfolien aus den Werkstoffen
iglidur J und J4 auf verschiedenen Holzwellen im Vergleich
zu Metallwellen. Die Ergebnisse sprechen fiir sich.

Michael Hornung, Produktmanager
International drylin Linear- und Antriebstechnik bei igus

auch die vorausschauende Wartung mittels unserer smart plas-
tics sowie VerschleiBoptimierungen unserer Produkte, die stetig
verbessert werden. Wir haben auch intern eine grofle Breite an
MaRnahmen getroffen, um unseren hohen Anspriichen in punc-
to Nachhaltigkeit gerecht zu werden und arbeiten stetig an neuen
Ideen und Moglichkeiten, auch mit unseren Kunden zusammen.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

www.dosieren.at
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Antriebstechnik

MEHR MOGLICHKEITEN

ABB hat das umfassende Sortiment von Asynchronmotoren mit hoher Leistungsdichte flUr dynamische An-
wendungen (HDP) Uberarbeitet. Damit ergeben sich neue Moglichkeiten fur OEM-Kunden im Maschinenbau,
die Motor- und Antriebslédsungen mit optimalem dynamischem Verhalten und hoher Leistungsdichte bendtigen.

it dem erweiterten Portfolio an HDP-

Motoren kann ABB Maschinen-

bauern jetzt BaugroBen zwischen

80 und 400, Leistungen bis zwei

Megawatt und alternative Varianten
wie wassergekiihlte und Highspeed-Motoren anbieten.
Die Motoren sind fiir den Frequenzumrichterbetrieb
ausgelegt; passende Pakete aus Motor und Frequenz-
umrichter fiir alle BaugroBen stehen zur Verfiigung.
+ABB ist fiir ihre optimierten Pakete aus Motoren und
Frequenzumrichtern bekannt, die eine prazise Motor-
regelung und hohe Dynamik fiir eine Vielzahl von dreh-
zahlvariablen Anwendungen in der allgemeinen Indus-
trie gewahrleisten”, sagt Frank Wesseler, Produkt- und
Marketing-Manager fiir IEC-Niederspannungsmotoren
bei ABB Motion in Deutschland. ,Dank der HDP-Mo-
toren stehen diese Vorteile jetzt auch Maschinenbauern
zur Verfigung, die genau die Leistung brauchen, die
drehmomentstarke Motoren mit hoher Leistungsdichte
bereitstellen.”

Hohe Leistungsdichte fiir Nach-
riistungen und Neukonstruktionen
von Maschinen

Maschinenbauer konnen die hohe Leistungsdichte der
HDP-Motoren auf zwei Arten nutzen. Sie konnen eine
vorhandene Maschine mit einem starkeren Ersatzmotor
nachriisten, um die Leistung zu steigern oder sie kon-
nen bei der Konstruktion einer neuen Maschine einen
kompakteren, aber ebenso starken Motor wahlen, um
die Stellflache der Maschine zu verringern.

Geringes Tragheitsmoment
und hohe Uberlastbarkeit

HDP-Motoren sind so konzipiert, dass sie aufgrund ihres
geringen Tragheitsmoments und ihrer hohen Uberlast-
barkeit eine schnelle Bewegungssteuerung und hohe
Dynamik ermdglichen. Motoren mit geringem Trag-
heitsmoment sind ideal fiir Anwendungen, die schnelle
Anderungen der Drehrichtung erfordern und somit bei-
spielsweise ein rasches Umschalten zwischen Vor- und
Riickwartsbewegung der Maschine ermdglichen.

Einfache Montage

Beim Design der HDP-Motoren war ABB die Montage-
freundlichkeit wichtig. Der Einbau eines neuen HDP-
Motors in eine bereits vorhandene Maschine ist daher
ohne groRen technischen Aufwand moglich. Das Kon-

zept der Einfachheit hat ABB durchgangig berticksich-
tigt, vom leichten Zugang zu den Anschliissen bis zur
einfachen Installation von Zubehorteilen wie Fremdliif-
tern, Drehgebern und Bremsen — unabhéngig davon, ob
diese von ABB oder anderen Herstellern stammen.

Kundenspezifische Anpassung

Die liberarbeitete Baureihe der HDP-Serie umfasst alle
gangigen BaugroBen und Technologievarianten wie
wassergekiihlte Motoren, Hochgeschwindigkeitsmoto-
ren und Motoren im Leistungsbereich von mehreren
Megawatt. Auf diese Weise kann ABB die meisten An-
forderungen von Maschinenbauern ohne Verldngerung
der Lieferzeiten erfiillen. Sollte die Standardausfiihrung
die spezifischen Anforderungen eines Maschinenbauers
nicht erflillen, kann sie bedarfsgerecht angepasst wer-
den. HDP-Motoren entsprechen der Norm IEC 60034
und sind fiir den uneingeschrankten weltweiten Einsatz
geeignet. Die globale Serviceorganisation von ABB bie-
tet OEM-Herstellern und Endnutzern weltweiten techni-
schen Support.

Die Motoren mit
hoher Dynamik
(HDP-Motoren)
bieten jetzt eine
noch héhere
Leistungsdichte
und erweiterte
Anwendungs-
moglichkeiten im
Maschinenbau.
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Die neue Ritzel-Serie PM2 erweitert das Neugart-Portfolio
an Planetengetrieben mit werkseitig vormontiertem Ritzel.
(Bild: Neugart)

MAXIMALE
VORSCHUBKRAFT

Mehr Auswahl und damit eine noch groBere Flexibilitat
bei der Realisierung von Getriebe-Ritzel-Kombinationen
flr Zahnstangen-Antriebe erméglicht ab sofort die neue
Ritzel-Serie PM2 von Neugart im Produktportfolio der
TAT-Technom-Antriebstechnik.

Die Neuentwicklung des Herstellers Neugart (OV: TAT Tech-
nom) erweitert das Sortiment an Planetengetrieben mit werk-
seitig vormontiertem Ritzel: Wie das bestehende PM1-Ritzel
ist auch das neue PM2 fiir Getriebe mit Flansch-Abtriebswelle
konzipiert und mit einer nach ISO 9409-1 genormten mecha-
nischen Schnittstelle ausgestattet. Die beiden Serien unter-
scheiden sich jedoch in ihrer Groe: Anders als das PM1 mit
einer Zahnezahl ab 26 bei Modul 2 beginnt das Spektrum des
PM2 schon mit 16 Zahnen bei Modul 2. Die neuen Varianten
schaffen zusatzliche Madglichkeiten, um fiir anspruchsvolle
Zahnstangen-Anwendungen die jeweils optimale Getriebe-Rit-
zel-Kombination zu realisieren und die neuen Ritzel erlauben
aufgrund ihres geringeren Durchmessers, je nach Kombina-
tion, eine mehr als dreimal hohere Vorschubkraft als bisher
moglich.

Zahlreiche neue Ritzel-Varianten

Die Option mit PM2-Ritzel ist fiir Getriebe der Baugroe 090
bis 200 erhaltlich und — wie die PM1-Ritzel - fiir insgesamt vier
Getriebebaureihen mit Flansch-Abtriebswelle verfiigbar: Dar-
unter ist das Koaxialplanetengetriebe PFHE aus der Economy
Line, die langlebige und leistungsstarke Standardgetriebe mit
ausgezeichnetem Preis-Leistungs-Verhaltnis umfasst. Bei der
Precision Line, die fiir die hohe Genauigkeit von Prazisions-
getrieben steht, sind es die Koaxialplanetengetriebe PSFN und
PLFN sowie das platzsparende Winkelgetriebe WPSFN. Insge-
samt umfasst das erweiterte Ritzelangebot fiir Flanschgetriebe
zahlreiche PM2-Varianten mit Zahnezahlen von 16 bis 22 bei
Modul 2, von 14 bis 19 bei Modul 3, von 20 bis 22 bei Modul
4 und mit der Zdhnezahl 19 bei Modul 5. Bei der Auswahl der
optimalen Getriebe-Ritzel-Kombination unterstiitzen die TAT-
Experten oder die bewdhrten Neugart-Softwaretools, in denen
die neuen Varianten integriert werden.
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Antriebstechnik

Die neue Hairpin-Produktionsmaschine BM-HP
3000 verbindet bewahrte Prozesse mit héchster
Flexibilitat, Anpassungsfahigkeit und Produktivitat.

DEN BOGEN RAUSHABEN

Hochflexibles Produktionssystem fir Hairpins mittel B&R-Automatisierungstechnik: Der Stanzbiege-
maschinenhersteller Bihler hat ein innovatives Servo-Produktionssystem flr die Massenherstellung
von Hairpins entwickelt. Die Anlage bietet automatische Variantenwechsel bei kurzen Taktzeiten und
produziert die Kupferbiegeteile damit besonders effizient. Bei der Automatisierungs- und Antriebstechnik
setzt Bihler fast ausschlie3lich auf Losungen von B&R.

50

m Bauteile fiir die Elektromobilitat voll
automatisiert, flexibel und materialeffizi-
ent zu fertigen, setzen viele Automobil-
hersteller und Zulieferer auf Losungen
der Otto Bihler Maschinenfabrik. Insbe-
sondere bei der Herstellung sogenannter Hairpins kann
Bihler auf mehr als 40 Jahre Erfahrung zuriickgreifen.
Die haarnadelformigen Spulensegmente werden in gro-
Ren Stiickzahlen in die Statoren von Elektromotoren ein-

gebaut. Sie ermoglichen kompaktere Antriebsstrange
mit hoherer Leistungsdichte in Elektrofahrzeugen. Fiir
die Serienfertigung von Hairpins bei einem namhaften
Automobilzulieferer hat Bihler das Servo-Produktions-
system BM-HP 3000 entwickelt. Nicht weniger als acht
Maschinen werden dort verschiedene Hairpin-Varian-
ten mit hoher Effizienz fertigen. In der Anlage sind alle
Prozessschritte modular aufgebaut und in FlieRferti-
gung aufeinander abgestimmt, sodass hohe Taktzahlen
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Annahme

Variante 4;

Bihler-Hairpin-Maschine BM-HP mit 100 Pins/min. (gefaktetes Biegen)

Variante 1:

\arianta 2

Marktibliche Maschine mit 20 Pins/min, (sequenzielles Biegen)

* 15 Fins/min

16

haschinen

b Bihler-Maschinen

6

Maschinen

I Bihler-Maschine

Aufgabenstellung: Das Servo-Produktionssystem
fur die Massenherstellung von Hairpins bei Bihler
bietet automatische Variantenwechsel bei kurzen
Taktzeiten und soll effizient und variantenreich
arbeiten.

Losung: Einsatz von Automatisierungs- und
Antriebstechnik von B&R wie Servoantriebe;
Automation Runtime; Sicherheitstechnik

Uber die Kommunikationstechnik inklusive
dezentraler 1/O-Module bis hin zu Industrie-PCs
als Hardwareplattform fiir die Steuerungs- und
Visualisierungsapplikationen sowie Panels fur die
Bedienerschnittstelle.

Nutzen: Die Moglichkeiten der B&R-Technologien
eroéffnen umfangreiche und neue Méglichkeiten,
die Maschinen zu gestalten oder zu erweitern.

erreicht werden konnen. ,Das reicht von der Zufithrung
des Kupferlackdrahtes bis zur sortenreinen Bereitstel-
lung der fertigen Hairpins”, erklart Martin Lehman, Key
Account Manager E-Mobility bei Bihler.

Dreifache Taktleistung

trotz Umstellung on-the-fly

,Die BM-HP 3000 ermdglicht eine Ausbringung von 60
bis 120 Hairpins pro Minute, je nach Drahtquerschnitt
und Schenkellange. Das ist die dreifache Taktleistung
gegeniiber sequenziellen Systemen”, so Lehman wei-
ter. Zur hohen Produktivitat der Anlage tragen auch die
schnellen Variantenwechsel bei. Die Umstellung von
Kopfgeometrie und Schenkelldinge von einer Variante
auf die andere ist on-the-fly moglich. Das heif3t, die Ma-
schine stellt sich vollautomatisch auf das neue Produkt
ein, ohne die Maschinentaktung zu verindern. Uber die
zentrale Steuerung VariControl werden lediglich die
neuen Daten aufgerufen.

Antriebstechnik

Die getaktete
Hairpin-
Produktions-
maschine BM-HP
3000 erreicht durch
schnellere Be-
arbeitungsprozesse
und leistungsfahige
Automatisierungs-
technik deutlich
kiirzere Takt-
zeiten als bis-

her eingesetzte
konventionelle
Maschinen-
I6sungen.

Auf den Servoantrieben von B&R lassen sich derzeit bis zu 14 elektronische

Kurvenscheiben ablegen. Da sich Kurvenscheiben skalieren lassen, konnen
sogar noch mehr genutzt werden, zwischen denen wir programmgesteuert
und riickwirkungsfrei wechseln konnen. So ist es moglich, die beteiligten
NC-Achsen ohne Nachladen von Kurvenscheiben ,on-the-fly* an wechselnde
Hairpin-Formen und unterschiedliche Draht- und Lackmaterialien anzupassen.

Richard Wagner, Leiter Steuerungstechnik der Otto Bihler Maschinenfabrik
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Bei modernen
Elektromotoren
wird der Stator
nicht mehr
konventionell ge-
wickelt, sondern
mithilfe von
Hairpins realisiert,
die erst gesteckt
und dann ver-
schweif3t werden.
Der rechteckige
Drahtquerschnitt
der Hairpins er-
moglicht héhere
Leistungsdichten.

Einen wichtigen Beitrag zur hohen Flexibilitit und
zum hohen Durchsatz der BM-HP 3000 leistet die
eingesetzte Technik von B&R. Richard Wagner, Lei-
ter Steuerungstechnik der Otto Bihler Maschinenfa-
brik GmbH & Co. KG, nennt ein Beispiel: ,Auf den
Servoantrieben von B&R lassen sich derzeit bis zu 14
elektronische Kurvenscheiben hinterlegen, zwischen
denen wir programmgesteuert und riickwirkungsfrei
wechseln konnen. So konnen die beteiligten NC-Ach-
sen ohne Nachladen von Kurvenscheiben im laufen-
den Betrieb an wechselnde Hairpin-Formate und un-
terschiedliche Draht- und Lackmaterialien angepasst

werden.”

Flr einen Stator werden in der Regel verschiedene
Hairpin-Varianten benétigt. Die BM-HP 3000 kann
im laufenden Betrieb stoBfrei und ohne Bediener-
eingriff zwischen den verschiedenen Varianten um-
schalten und diese dann sortenrein bereitstellen.

Die Moglichkeit, Kurvenscheiben auf dem Servoantrieb
zu speichern, entlastet gleichzeitig den Kommunika-
tionsbus im laufenden Maschinenbetrieb. ,Das ist ein
entscheidender Faktor, der bei der Gesamtbewertung
einer Automatisierungslosung nicht unterschatzt wer-
den darf”, ergdnzt Wagner. ,Ein Kommunikationsbus
kann eine sehr geringe Zykluszeit haben und trotzdem
am Ende zu hoheren Zykluszeiten fiihren. Es kommt
vielmehr darauf an, wie effizient wir ein Ubertragungs-
medium nutzen konnen. Und hier erreichen wir mit
POWERLINK durch die Moglichkeit, Kurvenscheiben auf
den Servoantrieben abzulegen, attraktive Zykluszeiten.”

60 bis 120 Hairpins pro Minute

Die erste Maschine der Serie BM-HP 3000 bei dem Auto-
mobilzulieferer ist mit insgesamt 70 Servoantrieben von
B&R ausgestattet. Sie produziert 80 Hairpins in sechs
verschiedenen Varianten pro Minute. Ausgelegt ist das
Maschinenkonzept derzeit fiir bis zu zehn unterschied-
liche Hairpin-Varianten. Dass dieser hohe Ausstof§ er-
reicht wird, hangt auch mit den eingesetzten Prozessen
zusammen: So bremst kein sequenzieller Ablauf mit Frei-
formen der Hairpins die gesamte Maschine aus. Auch
das in vier Einzelschritten aufgeteilte mechanische Ab-
isolieren ist durch die Parallelisierung deutlich schnel-
ler als das in vielen konventionellen Hairpin-Produk-
tionsanlagen haufig genutzte Abisolieren mittels Laser.
Im Ergebnis erreicht die BM-HP 3000 einen etwa drei-
mal hoheren AusstoR als die genannten konventionellen
Anlagen. Dariiber hinaus kann der Anwender aus einem
umfangreichen Programm unterschiedlicher Servo-
Prozessmodule fiir Fertigungs-, Montage- und Bearbei-
tungsaufgaben wahlen. Damit lasst sich die Maschine
auch nach Auslieferung und erster Inbetriebnahme an
spatere individuelle Anforderungen anpassen.
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Anwender

Die Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co.
KG ist Hersteller von Stanz-Biegeautomaten fur
die Umformtechnik sowie von CAD/CAM-Soft-
ware fur die Stanz-Biegetechnik. Die Bihler-
Maschinensysteme fertigen sowohl radial als
auch linear und Schlusseltechnologien wie
SchweiBBen, Gewinden, Schrauben, Montieren
usw. werden in die vollautomatischen Arbeits-
ablaufe integriert.

Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lechbrucker StraBe 15, D-87642 Halblech

Tel. +49 8368-18-0

www.bihler.de

Antriebstechnik

Anpassungsfahig und skalierbar

Bihler hat auf Basis von BGR Automation Runtime die Maschi-
nensteuerung VariControl in der Programmiersprache C++ ent-
wickelt und konnte deshalb die Software konsequent modulari-
sieren. Dies ermoglicht es, Applikationen einfach und schnell
direkt zu programmieren oder zu parametrieren. ,Dass dafiir
kein separates Programmiergerat erforderlich ist, war fur uns
schon zu Beginn der partnerschaftlichen Zusammenarbeit einer
der Hauptgriinde, warum wir uns fiir B§R entschieden haben”,
erinnert sich Wagner. Hier kommt ein weiterer Aspekt ins Spiel,
der die B&§R-Technologie fiir Maschinenbauer wie Bihler so at-
traktiv macht: Bei jedem Neustart der Maschine scannt das Sys-
tem das Maschinennetzwerk und erkennt neu angeschlossene
B&R-Gerate, die dann direkt {iber die Steuerung eingebunden
werden konnen. Und: Der Automation-Runtime-Softwarekern
ist integraler Bestandteil von Automation Studio und erméglicht
es, maschinenzentrierte Anwendungen auf einem Zielsystem
auszufiithren.

,Die Moglichkeiten der B§R-Technologie eroffnen uns und un-
seren Anwendern zahlreiche und immer neue Moglichkeiten,
eine Maschine zu gestalten oder zu erweitern”, betont Wagner.
,Beispiel Servoantriebe: Hier deckt das B&R-Programm das
komplette Spektrum von 1,8 A bis 200 A ab. Das Portfolio wird
stdndig in alle Richtungen erweitert, sodass wir die Zahl der
benotigten Lieferanten im Laufe der Zeit immer weiter reduzie-
ren konnten.” So baute der Maschinenbauer die Automatisie-
rungslosung der BM-HP Serie fast ausschliefRlich mit Produkten
aus der B&R-Welt auf. Angefangen bei der Sicherheitstechnik
iber die Kommunikationstechnik inklusive dezentraler 1/0-
Module bis hin zu Industrie-PC als Hardwareplattform fiir die
Steuerungs- und Visualisierungsapplikationen sowie Panels fiir
die Bedienerschnittstelle. Unter dem Strich erhalten OEM und
Zulieferer eine Maschinenldsung, mit der sie dank erprobter
Prozesse, Skalierbarkeit sowie der hohen Flexibilitat Hairpins in
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groflen Stiickzahlen besonders effizient, wirtschaftlich und zu-
gleich zuverldssig produzieren konnen.

www.br-automation.com

Industrielle Ethernet Switche

Plug-&-Play Switche; 5-/8-16-Port

PROFINET Switche: 4-/8-/16-Port

FLEXtra-Switche mit Gigabit und Glasfaser

IP67 Ausfiihrungen in 8-Port fiir PROFINET und Plug&Play

BUXBALUM AUTOMATION GmbH
Telefon: +43 720 704560 | office@myALTOMATION. ot | www. myAUTOMATION. at
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+WIR WERDEN
ENTSCHEIDENDE

IMPULSE SETZEN®

Beim Automatisierungsspezialisten Lenze ist Dr.-Ing. Marian Koller ausgewiesener Experte in Sachen Batterie-
produktion. Der Segment Manager Material Processing gibt im Interview Einblick in die neuesten Entwicklungen
der Branche, umreif3t die Herausforderungen und zeigt Lésungen auf, wie Hersteller von Batterieproduktionsan-
lagen mit Unterstlitzung von Lenze Qualitat, Produktivitat und Prozesssicherheit steigern.
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Der Trend

zu batterie-
betriebenen
Autos bietet der
technologischen
Entwicklung
von Batterie-
produktions-
anlagen massiv
Vorschub. (Bild:

iStock-1464487454)
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Herr Koller, wie stellt sich der Markt
fur Batterieproduktionsanlagen
aktuell dar? Wohin geht der Trend?

Der Trend zu batteriebetriebenen Autos ist nicht mehr
aufzuhalten und leistet so der technologischen Entwick-
lung von Batterieproduktionsanlagen massiv Vorschub.
Ein GrofRteil der Produktionskapazitaten fiir Lithium-Io-
nen-Batterien befindet sich derzeit in China und zum
Teil in Sudkorea. Europaische Automobilhersteller le-
gen aktuell massiv Wert darauf, die Batterieproduktion
wieder naher heran, nach Europa, zu holen. Damit ist
einerseits die Errichtung von Produktionswerken ge-
meint, andererseits aber auch der Aufbau von Technolo-
giewissen. Denn speziell in Sachen Batterietechnologie
sehen die Automobilhersteller die besten Moglichkei-
ten, sich vom Mitbewerb abzuheben. Dazu muss das
Batterie-Know-how im Unternehmen selbst bzw. in
dessen unmittelbarer Nahe angesiedelt sein.

Wo liegen in der Batterieherstellung
die technologischen Knackpunkte?

In der Regel sind Batterieproduktionsanlagen hoch
automatisiert und werden als komplette Linien aufge-

baut. Sie beinhalten eine Vielzahl an verschiedenen Ein-
zelprozessen, sodass sich der Gesamtprozess als sehr
komplex, aufwendig und anspruchsvoll darstellt. Die
Knackpunkte sind zum Beispiel die Beschichtung der
Elektrodenfolie oder der Kalandrierprozess: Aufgrund
der sehr geringen Materialstarke der Folie und der dar-
aus folgenden Empfindlichkeit in der Handhabung ist es
eine Herausforderung, bei konstant hoher Qualitat die
maximale Produktivitat moglichst ohne Ausschuss zu
erreichen. Dazu kommt, dass die Energiedichte inner-
halb der Batterie stetig groer werden soll. Das heiRt,
die Folien werden immer diinner — damit aber noch
empfindlicher. Die passende Automatisierungs- und
Handhabungstechnik ist der Hebel, um diese Heraus-
forderung zu bewéltigen.

Konkret mit welchen Produkten
kann Lenze hier die Hersteller von
Batterieproduktionsanlagen unter-
stutzen?

Ich sagte es anfangs schon: Batterieproduktionsanlagen
arbeiten hoch automatisiert. Lenze deckt mit seinem
Portfolio Automatisierungs- und Handhabungsabldufe
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ganzheitlich ab, denn unsere Stérke ist es schlieRlich,
Bewegung optimal zu automatisieren. Dazu kommt un-
ser enormes Applikationswissen. Exemplarisch mochte
ich hier das Auf- und Abwickeln der diinnen Elektroden-
folien nennen: Diese Prozesse kennen wir aus anderen
Bereichen, etwa der Papier- und Folienveredelungsin-
dustrie. Dank dieses Anwendungs-Know-hows, welches
bei Lenze iiber Jahrzehnte gewachsen ist, und unserer
Produktrange konnen wir auch fiir die Batterieproduk-
tion technologisch hervorragende Automatisierungs-
konzepte anbieten. So sind wir in der Lage, schnellere
Losungen fiir komplexe Gesamtsysteme anzubieten, die
gleichzeitig hohere Qualitat liefern. Das ist unser An-
liegen im Interesse des Kunden.

Ist die dynamische Entwicklung
am Batteriesektor eine zusatzliche
Herausforderung fir die
Automation?

Ja, denn die Technologie innerhalb der Batterie ist
einer laufenden Anderung unterworfen. So wird etwa
die Folie noch diinner oder die Zusammensetzung des
Substrats andert sich. Lenze ist dank des hohen Digi-
talisierungsgrades in der Lage, auf diese Anderungen
rasch zu reagieren. Notige Anpassungen lassen sich
daher oft unkompliziert in der Software durchfiihren.
Dazu kommt noch — ganz neu — unsere offene Automa-
tisierungsplattform Nupano.

Welches Konzept
steckt hinter Nupano?

Wir haben uns Gedanken gemacht: Wie konnen wir zu-
kiinftig fiir modulare Anlagen die Software auf den Ma-
schinen besser austauschbar machen? Mit Nupano las-
sen sich bei gednderten Prozessanforderungen einzelne
Anwendungen, Datenauswertungen etc. softwareseitig
— und damit verhaltnismaRig einfach und schnell - auf
die Maschine bringen, natiirlich auch von den Kunden
selbst. Diese offene Struktur kommt den Herstellern
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Batterieproduktionsanlagen arbeiten
hoch automatisiert. Lenze deckt mit seinem
Portfolio Automatisierungs- und Handhabungs-
ablaufe ganzheitlich ab, denn unsere Starke ist es
schlief8lich, Bewegung optimal zu automatisieren.

Dr.-Ing. Marian Koller, Experte in Sachen
— 3 Batterieproduktion bei Lenze

von Batterieproduktionsanlagen sehr entgegen — viele
andere Branchen werden gleichfalls davon profitieren.

Welche Chancen sieht Lenze fiir
seine Lésungen auf diesem Markt?

Generell ist es die Starke von Lenze, unsere Kunden,
ihre Branche und ihre Prozesse zu verstehen und ba-
sierend darauf die optimale Automatisierungslosung
anzubieten. Selbstverstandlich gilt das auch fiir die
Batterieproduktion. Selbst wenn es technisch heraus-
fordernd wird, sind wir in der Lage, eine hervorragende
Losung zu entwickeln, da wir — wie bereits gesagt — das
passende Produktportfolio und das umfassende Anwen-
dungs-Know-how haben. So sehen wir uns fiir diesen
boomenden Markt bestens aufgestellt.

Entwickelt Lenze aktuell Produkte,
die Hersteller von Batterie-
produktionsanlagen in Zukunft
noch besser unterstiitzen werden?

Besonders interessant fiir diesen Bereich ist zum einen
der soeben auf der HANNOVER MESSE prasentierte
Controller c430, ein Meilenstein in Sachen kompakter
Performance: Er kann in hochmodular aufgebauten An-
lagen, wie sie in der Batterieproduktion Standard sind,
seine Starken voll ausspielen. Weiters fiir unsere Kun-
den von Interesse ist das Applikationsframework Lenze
FAST, das die Effizienz insbesondere bei softwarege-
triebenen Innovationen auf ein neues Niveau hebt. In
Lenze FAST gibt es bereits ein eigenes Modul fiir das
Wickeln, in dem sich die Spannungs- oder Geschwin-
digkeitsregelung und die Verteilung eines Materials
iber die Wickelbreite implementieren lassen. Und drit-
tens mochte ich an dieser Stelle nochmals unsere neue
Technologieplattform Nupano erwahnen - hier wird
sich rasch zeigen, dass sie nachhaltige Impulse setzen
wird.
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TRAGERRAKETE FUR
DIE DIGITALISIERUNG

Einfache und kontrollierbare Programmierung fiir eine smarte Industrie: Mit der patentierten Selmo-
Methode bietet Selmo Technology Maschinenherstellern und -anwendern die Méglichkeit, durch Auto-
matisierung der SPS-Programmerstellung Entwicklungs- und Inbetriebnahmezeiten von Maschinen zu
verkurzen. Damit einher geht das Versprechen héchster Verfligbarkeit. Uber Wege zu einer Maschinen-
software, die Anwender nie im Stich lasst, spricht im Interview Markus Gruber, geschaftsfuUhrender Ge-
sellschafter der Selmo Technology GmloH. Das Gesprach fiihrte Ing. Peter Kemptner, x-technik

Die Seimo-Methode
automatisiert die
Programmierung,
ermdglicht dadurch
Programmierern,
sich auf das Aus-
formulieren der dar-
gestellten Prozesse
zu konzentrieren
und tragt dazu bei,
dass viele Fehler
und Probleme gar
nicht erst entstehen
kénnen.
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n der AUTOMATION 6/Oktober 2021 und in der

AUTOMATION b5/September 2022 erlauterte DI

DI (FH) Markus Gruber, geschaftsfiihrender Ge-

sellschafter der Selmo Technology GmbH, wie die

Selmo-Methode durch automatische Code-Ablei-
tung aus einer digitalen Prozessbeschreibung die Ent-
wicklung von SPS-Programmen fiir Maschinen und An-
lagen vereinfacht und beschleunigt. Fiir die Erstellung
der Prozessbeschreibung ist es zwar notig zu wissen,
was die Maschine tun soll, Programmierkenntnisse sind
dafiir jedoch nicht erforderlich. Das ermdglicht Techni-
kern unterschiedlicher Spezialisierungen, auf Basis einer
gemeinsamen Sprache miteinander an dem Gesamtwerk
zu arbeiten. So konnen Optimierungen bereits bei der
Erstellung der Prozessbeschreibung vorgenommen wer-
den. Da diese erfolgt, noch bevor die Konstruktion aus-
detailliert oder gar Hardware oder mechanische Kompo-
nenten produziert wurden, sind Zeitverlust und Kosten
fiir Korrekturen minimal.

SPS-Programme entstehen im Selmo Studio wie CNC-
Programme in CAM-Systemen durch automatisierte
Ubersetzung aus der abgestimmten Prozessbeschrei-
bung. Die Treiber fiir die jeweils verwendete Steuerungs-
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hardware entsprechen in dieser Analogie den Postpro-
zessoren fiir die jeweilige Maschine. Da sich Ablaufe und
Bewegungen analog zum Mehrkorper- und Festigkeits-
verhalten der Mechanik vorab in der Simulation iber-
priifen lassen, konnen bei der automatischen Code-Ab-
leitung optimale Ergebnisse erwartet werden.

Sicherer Betrieb, minimierte
Stillstandzeiten

Zusatzlich bietet die Selmo-Methode noch den Vorteil,
dass das fertige Programm die korrekte Funktion der
Maschine standig iiberpriift. Abweichungen der Istwer-
te von den Sollwerten werden ohne weitere Mafinah-
men automatisch in Echtzeit detektiert. Sie konnen fiir
ein rechtzeitiges, kontrolliertes Anhalten der Maschine
zur Problembehebung genutzt werden, aber auch zum
Auslosen korrigierender Aktionen, etwa um durch Ver-
langsamung der Fahrt die Zeit bis zu einem erforderli-
chen Stillstand hinauszuzogern. Vor allem aber geben
sie dem Personal einen klaren Hinweis darauf, wo sich
das Problem befindet. Das erleichtert und beschleunigt
Ursachensuche und Problembehebung und minimiert
dadurch ungeplante Maschinenstillstinde. Trotz dieser
beinahe schon offensichtlichen Vorteile gegeniiber der
klassischen SPS-Programmierung hort man auch skep-
tische Stimmen, die als Argument vor allem den Umstel-
lungsaufwand nennen.

Herr Gruber, wie erklaren Sie
Skeptikern, warum die Selmo-
Methode auch fiir sie die
bessere Wahl ware?

Das ist einfach: Die Zukunft der Industrie liegt in der
kontrollierten Digitalisierung und Automatisierung der
Produktionsprozesse. Dazu will der traditionelle Ansatz
nicht recht passen, zuerst Mechanik und Hardware zu
konstruieren und erst danach — oft unter Zeitdruck — die
Programme zu schreiben. Was die Maschinenprogram-
mierung betrifft, ist die Selmo-Methode eine einfach
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anwendbare Auspragung dessen, was manche modell-
basierte Systementwicklung nennen. Der Vorteil liegt
auf der Hand: Damit lassen sich alle anderen Teile des
Maschinenmodells zu einem vollstandigen Digitalen
Zwilling erganzen, der frithzeitige Analysen und Korrek-
turen ermdglicht und damit spate Konstruktions- oder
Programmanderungen vermeidet. Erst auf der Grund-
lage eines tberpriiften, korrekten Maschinenverhaltens
erfolgt die automatische Ableitung der SPS-Programme.
Durch virtuelle Inbetriebnahme lasst sich die Einhaltung
der Inbetriebnahmetermine verlasslich sicherstellen.

Sie sagen, die Selmo-Methode ist
leicht erlernbar und braucht keine
Spezialkenntnisse. Wie groB ist tat-
sachlich der Umstellungsaufwand
fur Maschinenhersteller?

Die Selmo-Methode ist einfach anzuwenden, die Ver-
anderungen zur bisherigen Praxis der SPS-Program-
mierung sind fiir Maschinenhersteller nicht sehr groR.
Gewisse Unterschiede ergeben sich dabei zwischen Un-
ternehmen mit Programmierung im Haus und solchen,
die diese Aufgabe an externe Dienstleister delegieren. In
beiden Fallen liegt der Unterschied in erster Linie in der
zeitlich anderen Aufgabenverteilung. Traditionell erfolgt
die gesamte Programmierung ,en bloc” und schlieft die
Inbetriebnahme als meist sehr intensive Phase mit ein.
Mit der Selmo-Methode teilt sie sich in zwei Teilaufga-
ben: Bei Projektbeginn erfolgt die Erstellung und ggf.
Optimierung der Prozessarchitektur, spater das Hard-
ware-Mapping auf die tatsachlich verwendeten Steue-
rungskomponenten und die virtuelle Inbetriebnahme.
Die eigentlichen Programme entstehen automatisiert.

Werden SPS-Programmierer

dadurch uberfliissig?

Keineswegs. Wahrend man fiir das Erstellen der digitalen
Prozessbeschreibung nicht unbedingt Programmierer zu
sein braucht, sind SPS-Programmierer doch das Denken

www.automation.at

Methodenwechsel in der Automation

Weil sie die Programmierung nachvollziehbar
macht und die Fehlersuche im Betrieb erleichtert,
verlangen immer mehr Anwender von den Maschinen-
herstellern, nach der Selmo-Methode zu arbeiten.

DI DI (FH) Markus Gruber, geschaftsfiihrender
Gesellschafter von Selmo Technology

in logischen Ablaufen gewohnt und kdnnen sich hier gut
einbringen. In der spiteren Phase, beim Ubersetzen der
abstrakten Logik auf die konkrete Hardware, sind sie un-
verzichtbar. Ihr gesamter Arbeitsumfang bleibt in etwa
gleich, aber der Stress sinkt gewaltig, schon weil sie sich
nicht mehr in der Inbetriebnahmephase damit beschaf-
tigen miissen, Bocke wiederzubeleben, die andere im
Entwicklungsprozess geschossen haben. Zudem wiirde
ich die Mitarbeit von SPS-Programmierern bereits in der
Definitionsphase statt spat im Gesamtprojekt als Aufwer-
tung der Aufgabe betrachten.

Missen Programmierer die bisher
gelibte Praxis aufgeben, bewahrte
Programmteile durch Copy-&-paste
wiederzuverwenden?

Diese Praxis hat nicht nur Vorteile. Meist werden auf
diese Weise vervielfaltigte Programmteile spater ab-
geandert. Dadurch lassen sie sich fiir Korrekturen und
Weiterentwicklungen nicht zentral warten. Mit jeder Va-
riante steigt sowohl der Wartungsaufwand als auch die
Gefahr, etwas zu vergessen. Natiirlich lassen sich in der
Selmo-Methode einmal definierte Grundfunktionalitdten
wiederverwenden, nicht zuletzt, um modulare Maschi-
nenkonzepte einfacher zu realisieren. Durch das Anlegen
entsprechender Funktionsbibliotheken sinkt der Gesamt-
aufwand mit steigendem Wiederverwendungsgrad. Eine
separate Softwarewartung entfallt. Sie wird bei Anpas-
sungen der Prozessbeschreibung durch die automati-
sche Code-Generierung automatisch mit erledigt.

SPS-Programmierer sind bereits

jetzt schwer zu finden. Verscharft

die zusatzliche Qualifikation nicht
den Fachkraftemangel?

Ganz im Gegenteil. Der Mangel an guten SPS-Program-
mierern hat fiir mich vor allem einen Grund: Es gibt im
osterreichischen Bildungssystem keine formelle Ausbil-
dung dafiir. In vielen Ausbildungszweigen lernt
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man Programmieren oder Softwareentwicklung als

Nebenaspekt eines groBeren Curriculums. Viele SPS-
Programmierer haben ihre Kunst in Kursen gelernt, die
sich weniger mit der Logik und Methodik der Programm-
erstellung beschiaftigen als mit dem Beherrschen der
Steuerungsprodukte eines bestimmten Herstellers.

Welche Qualifikationen
sind konkret erforderlich?

Das Erstellen der digitalen Prozessbeschreibung hat gro-
Re Ahnlichkeit mit dem Programmieren. Ein Unterschied
liegt darin, dass diese ,Programmierung” in Form all-
gemein verstandlicher Zustandsbeschreibungen erfolgt
und nicht in Form maschinenlesbarer Anweisungen.
Diese erzeugt anschliefend der Automatismus. Deshalb
kann man fiir diese Aufgabe auch Nicht-Programmie-
rer heranziehen, solange diese mit den Anforderungen
vertraut sind. Ein weiterer Unterschied ist, dass die
Programmierung nicht spezifisch fiir ein bestimmtes
Steuerungsfabrikat erfolgt. Das Selmo Studio erzeugt
normkonformen PLC open XML-Code. Den konnen die
meisten marktgangigen Steuerungssysteme direkt im-
portieren und ausfithren. Bei der Implementierung der
Programme auf bestimmter Hardware erfolgt die Para-
metrierung ahnlich wie bisher, dort ist weiterhin das Wis-
sen von SPS-Programmierern gefragt.

Wie kénnen Unternehmen ihr
Personal am besten an die Selmo-
Methode heranfiihren?

Die Online- und Prasenzkurse der Selmo Academy rei-
chen von Kick-off-Workshops zur Einfithrung tiber Kurse
fiir Neueinsteiger bis hin zu Weiterbildungsmaoglichkei-
ten fiir Experten. Diese ermoglichen es jedem, die Selmo
Solution einfach und schnell kennenzulernen. Wir bieten

Das Modellieren
der Ablaufschritte
des Maschinen-
modells erfolgt
komfortabel

und schnell auf
einer grafischen
Oberflache im
Logic Layer der
Entwicklungs-
umgebung Selmo
Studio.

die Kurse sowohl selbst an als auch tiber eine wachsende
Zahl an Partnern wie die TU Miinchen, den Campus02
Graz der Fachhochschule der Wirtschaft oder das Schu-
lungszentrum Fohnsdorf.

Was macht Selmo erfolgreich?

Der grofte Erfolgsfaktor fiir die Selmo-Methode ist wohl,
dass sie die Programmierung planbarer und leichter
uberpriifbar macht. Sie gestattet die Erstellung eines Di-
gitalen Zwillings der Maschine, ohne dafiir Data Scien-
tists oder sonstige hoch qualifizierte und schwer zu fin-
dende Experten zu brauchen. Mit der Selmo-Methode
wird die Programmierung nachvollziehbar und damit
auch spater noch handhabbar. Sie erleichtert Fehlersu-
che und -behebung bei Problemen im Betrieb und ist
damit fiir die Maschine so etwas wie es das ABS fiir das
Auto ist. Deshalb verlangen immer mehr Anwender von
den Maschinenherstellern, nach der Selmo-Methode zu
arbeiten.

Wie entwickelt sich Selmo weiter?

Die Selmo-Methode ist ausgereift, die Codegenerierung
steht. Sie wird natiirlich auch weiterhin laufend verfei-
nert, etwa durch das Hinzufiigen von Makros fiir be-
stimmte Funktionalititen. Die Selmo-Methode ist aber
mehr als nur eine Basis fiir die automatisierte Program-
mierung. Ist die Prozessbeschreibung klar, definiert die-
se auch bedeutende Teile der Hardware. Wir sind eine
Kooperation mit Eplan eingegangen und arbeiten an der
automatisierten Zusammenstellung einander bedingen-
der Komponenten.

Vielen Dank fiir das Gesprach.
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Energiemonitoring - Die Grundlage fiir ein Energie- Wir haben die passenden Losungen fiir lhren Erfolg
managementsystem nach ISO 50001 durch unabhédngigie und objektive Beratung.
Warum Energiemonitoring immer wichtiger wird: lhre Vorteile:
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Die Softwareplattform zenon unterstutzt
die Stadtwerke Feldkirch dabei, den Betrieb
ihrer Kraftwerke sicherer, einfacher und
transparenter zu gestalten. (Bilder: Stadt-
werke Feldkirch; Fotograf Dietmar Walser)

SICHERE STROM-
VERSORGUNG PER IIOT

Modernes Leitsystem fiir die kommunale Energieversorgung mit zenon: Die Stadtwerke Feldkirch
versorgen die westlichste Stadt Osterreichs mit Energie aus erneuerbaren Quellen. Ein zentrales
Leitsystem auf Basis der Softwareplattform zenon und die Bereitstellung von Daten fur die Instand-
haltung mithilfe der zenon lloT-Services verbessern die Versorgungssicherheit.

ie Stadtwerke Feldkirch versorgen ihre
Biirger zuverldssig mit hochwertigem
Trinkwasser, innerstadtischer Mobilitat,
hochverfiigharem und schnellem Internet
sowie modernsten Elektroinstallationen.
Seit 1906 leisten sie einen wichtigen Beitrag zur Ener-
giegewinnung aus erneuerbaren Ressourcen und zur
Versorgung der Stadt mit sauberer Energie. Dazu be-
treibt der kommunale Energieversorger drei Fluss- und
zwei Trinkwasserkraftwerke sowie mehrere Biomasse-
und Photovoltaikanlagen. Uber zwei Umspannwerke
sind die Stadtwerke Feldkirch an das iiberregionale
Hochspannungsnetz angeschlossen. Die Stadtwerke
Feldkirch verzeichnen weniger als eine Minute Netzaus-
fall pro Jahr. Mit ihren Kraftwerken erzeugen sie rund
60 Mio. kWh im Jahr und decken damit einen beacht-

Aufgabenstellung: Umstellung der
Leitsystemsoftware.

Lésung: zenon und zenon lloT-Services als Leit-
system und cloudbasierte Datenbasis fur die
Energieanlagen der Stadtwerke Feldkirch.

Nutzen: kostenglinstige und rasche System-
umstellung dank Nutzung von bestehendem
Know-how; Itickenlose Informationskette
durch Datenlibernahme aus Vorsystem; auto-
matische Datenbereitstellung fir Kunden und
mobile Instandhaltung; laufende Software-
aktualisierung vom Hersteller.
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lichen Teil des Energieverbrauchs von Feldkirch. Auch
bei einem iiberregionalen Netzausfall konnen die Kraft-
werke im Inselbetrieb eine Notversorgung aufrecht-
erhalten. So konnen die Stadtwerke Feldkirch selbst
bei einem europaweiten Blackout eine funktionierende
Trinkwasserversorgung gewahrleisten.

Standardisierung mit zenon

Die Kraftwerke sind iiber ein zentrales Leitsystem ver-
bunden, das seit 2012 auf einem virtuellen Server ins-
talliert ist. Der Zugriff darauf erfolgt vom Leitstand in
der Betriebsleitzentrale der Stadtwerke Feldkirch und
fir berechtigte Mitarbeitende von beliebigen Compu-
terarbeitsplatzen im Unternehmen oder per VPN-Ver-
bindung von zu Hause aus. Die Stadtwerke Feldkirch
nutzten im Wasserkraftwerk Hochwuhr seit dessen Er-
offnung im Jahr 2003 die Leitsystemsoftware SICAM
230. Bis vor Kurzem bedienten sie damit auch die Leit-
stelle in der Unternehmenszentrale. Da der Kern der
Software die Softwareplattform zenon ist, lag es nahe,
auf das Originalprodukt umzusteigen, als diese vor ei-
nigen Jahren von ihrem urspriinglichen Lieferanten ab-
gekiindigt wurde.

Softwareumstellung in Rekordzeit

Die hauseigenen Techniker waren mit der Enginee-
ring-Umgebung von SICAM 230 vertraut. Das und die
Maoglichkeit, beispielsweise vorhandene Skripte unver-
andert zu tbernehmen, ermdglichte ihnen, die Soft-
wareumstellung in kiirzester Zeit ausschlieflich mit
eigenen Mitarbeitern durchzufiihren. ,Einschlieflich
aller Simulationen und Tests waren zwei Mitarbeiter
rund zwei Wochen lang mit der Umstellung auf zenon
beschiftigt”, konkretisiert Bernhard Koch, Leiter Pro-
zessleittechnik bei den Stadtwerken Feldkirch. ,,Dabei
war der schnelle und kompetente Support von Copa-Da-
ta ohne Sprachbarriere sehr hilfreich.”

Standortunabhéangige
Instandhaltung

Damit das Personal bei der Instandhaltung der Anlagen
flexibel und ortsunabhdngig agieren kann, entstand
bereits vor einigen Jahren in der Prozesstechnik-Abtei-
lung eine Smartphone-App fiir den mobilen Zugriff auf
Anlagen- und Betriebsdaten. Diese wurden zu diesem
Zweck mit einem selbst entwickelten Programm auf
einen externen Server iibertragen. ,Als der zustandige
Kollege, der die App mit tiefgehenden Programmier-
kenntnissen erstellt hatte, das Unternehmen verlieR, er-
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kannten wir die unvorteilhafte Abhangigkeit”, erinnert
sich Bernhard Koch. , Wir machten uns daher auf die
Suche nach einer kommerziell verfiigharen Alternative,
die vom Hersteller professionell gewartet wird.”

Per SaasS Resilienz gesteigert

Diese fand sich in Form der zenon IIoT-Services. Die
cloudbasierte Losung ermoglicht smarten Maschinen
und Gerdten den einfachen und sicheren Datenaus-
tausch tiber das Industrial Internet of Things (IIoT). Die
Software-as-a-Service (SaaS) ist eine funktionale Erwei-
terung von zenon, dessen Komponenten von vornherein
fiir die integrative und vernetzte Projektierung

Es ist gut, sich auf ein System verlassen zu konnen, das von
seinem Hersteller laufend gewartet und aktualisiert wird und
uns bei Anderungen oder Erweiterungen von der Verfiigbarkeit
hoch qualifizierter Softwareentwickler unabhangiger macht.

. [ Bernhard Koch, Leiter Prozessleittechnik bei Stadtwerke Feldkirch

www.automation.at

Mittels der
lloT-Services der
Softwareplattform
zenon schufen

die Leitsystem-
techniker der Stadt-
werke Feldkirch
eine cloudbasierte
Loésung fur die
flexible, ortsun-
abhangige
Instandhaltung

per Mobilgerat.
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und Nutzung entwickelt wurden. Alle Komponenten
der zenon IloT-Services sind iiber den zentralen Service
Hub verbunden. Dieser steuert als Kommunikations-
drehscheibe den gesamten Datenaustausch zwischen
allen Teilnehmern und stellt auch die Verbindung zwi-
schen der lokalen Ebene und der Cloud dar. Die ge-
samte Kommunikation wird tiber Zugangsdaten und
ein digitales Zertifikat verschlisselt. Dadurch konnen
Informationen auch in o6ffentlichen Netzwerken sicher
iibermittelt werden. Fiir die Dateniibertragung miissen
anlagenseitig keine Ports freigeschaltet werden. IT-Ab-
teilungen zogern oft aus gutem Grund, dies zu tun.

Parametrierung macht unabhangig

Zum Erstellen der cloudbasierten Benutzerschnittstel-
le nutzten die Stadtwerke Feldkirch die Open-Source
IoT-Plattform ThingsBoard. Deren Anbindung an die
auf einem hauseigenen virtuellen Server installierten
zenon IloT-Services erfolgte tiber deren REST (Repre-
sentational State Transfer) Applikations-Programmier-
interface (API). Stadtwerke-Kunden steht fir Informa-
tionszwecke eine Browser-Anwendung im Internet zur
Verfiigung. Stadtwerke-Mitarbeiter nutzen eine eigens
entwickelte App fiir mobile Gerdte. Damit konnen sie
auch von unterwegs sicher auf Daten zugreifen und
schnell entscheiden, ob ein Eingriff vor Ort erforderlich
ist. Dies ermdglicht einen flexiblen Personaleinsatz in
der Instandhaltung.

Wie alles bei zenon erfordern auch die IIoT-Services
keine Programmierung. Das Engineering erfolgt aus-
schlieflich durch Parametrierung. So erarbeiteten die
Stadtwerke-Mitarbeiter die flexible Losung in nur einer
Woche, aufgrund der Covid-19-Pandemie im Home-
office. ,Es ist gut, wenn man sich auf ein System ver-
lassen kann, das vom Hersteller laufend gewartet und
aktualisiert wird”, sagt Koch. , Bei Anderungen oder Er-

Die Kraftwerke

der Stadtwerke
Feldkirch versorgen
samtliche Feld-
kircher Haushalte
mit Strom.

weiterungen macht uns das Prinzip ,Engineering durch
Parametrierung’ von zenon unabhéngiger von der Ver-
fiigbarkeit hoch qualifizierter Softwareentwickler.”

www.copadata.com

Anwender

Die Stadtwerke Feldkirch beliefern Privat-
haushalte im eigenen Netzgebiet. Die Stadt-
werke Feldkirch umfassen folgende Betriebs-
bereiche: Elektrizitatswerk, Wasserwerk,
Elektroinstallation und Haustechnik, Stadtbus,
Telekommunikation und Energietechnik (Con-
tracting). Seit 1906 leisten sie einen wichtigen
Beitrag zur Energiegewinnung aus erneuer-
baren Ressourcen und zur Versorgung der
Stadt mit sauberer Energie. Dazu betreibt der
kommunale Energieversorger drei Fluss- und
zwei Trinkwasserkraftwerke sowie mehrere
Biomasse- und Photovoltaikanlagen. Uber zwei
Umspannwerke sind die Stadtwerke Feldkirch
an das Uberregionale Hochspannungsnetz
angeschlossen.

Stadtwerke Feldkirch
Leusbindtweg 49, A-6800 Fekdkirch
Tel. +43 5522-9000
www.stadtwerke-feldkirch.at
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Mehr erfahren

Mehr Touch. Mehr Leistung.
Mehr PC.

- Automation Panel | Panel PC | Automation PC
«  Multitouch | Singletouch

- Widescreen | 4:3

. Hochformat | Querformat

. Tragarm | Einbau | Edelstahl

«  Beliebig kombinierbar

«  Smart Display Link 4 |100m

- Intel Corei3|i5|i7| Xeon

« Intel Atom

br-automation.com/multitouch
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NACHHALTIGE

GARNELENZUCHT

IN DEN ALPEN

Zustandsliberwachung fiir perfekte Lebensbedingungen in Indoor-Zuchtanlage: Einen kleinen &ko-
logischen FuBabdruck haben Garnelen von White Panther aus Rottenmann in der Steiermark: Sie werden
ohne Hormone, Antibiotika oder Chemie mit Energie aus eigenen Wasser- und Biomassekraftwerk nach-
haltig produziert und kommen auf kurzem Weg frisch, statt tiefgeklhlt, zum Konsumenten. Die kontinuier-
liche Uberwachung der Wasserqualitdt mit Geraten von Endress+Hauser gewéhrleistet perfekte Lebens-
bedingungen fur die Meeresfrichte aus den Bergen. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

ie Obersteiermark kann mit einigen ku-

linarischen Spezialitaiten aufwarten. Zu

diesen gehoren neuerdings auch Mee-

resfriichte, denn die White Panther Pro-

duktion GmbH =ziichtet in Rottenmann
Gebirgsgarnelen. Dariiber hinaus beliefert das Unter-
nehmen als einzige Brutzuchtanlage (Hatchery) Euro-
pas 48 weitere Indoor-Zuchtbetriebe mit Postlarven.
Die meisten auf dem europaischen Festland geziichte-
ten Garnelen haben also steirische Wurzeln.

Nachhaltige Energieerzeugung
im Zuchtbetrieb

Das feste, aromatische Fleisch der Garnelen ist nicht
nur sehr schmackhaft, es weist auch einen sehr hohen
EiweiBgehalt auf und gilt daher auch als gesundheits-
fordernd. Viele bewusst lebende Mitteleuropaer ge-
nieRen sie dennoch nur zogerlich. Das liegt zum einen
an den oft wenig nachhaltigen Bedingungen bei de-
ren Fang im offenen Meer und ihrer Zucht in riesigen

In den 56 Garnelenbecken mussen Temperatur, Salz-
und Sauerstoffgehalt sowie die Konzentration von
Ammonium, Nitrat, Redox und pH-Wert konstant ge-
halten und die Durchfluss- und Futtermengen aus den
Spendern oberhalb der Becken exakt gesteuert werden.

4t
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: Sicherung der Wasserquali-
tat und Steuerung der Futtermenge in einer
Indoor-Garnelenzuchtanlage.

Lésung: Uberwachungs- und Auto-
matisierungslésung mit Memosens-Mess-
geraten und Liquiline-Messumformer von
Endress+Hauser.

Nutzen: Optimierte Lebensbedingungen fur
Garnelen, nachhaltiger Zuchtbetrieb.
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Bildquelle: lan Ehm

Aquakulturen, die sich tiberwiegend in Meeresbuch-

ten in Ostasien befinden. Von dort gelangen die auch
als Shrimps oder Crevetten bekannten Tiere tiber sehr
lange Transportwege tiefgekiihlt zu den Konsumenten.
Das verleiht ihnen einen sehr groRen 6kologischen Ful3-
abdruck. Anders ist das bei den Gebirgsgarnelen aus
Rottenmann. In der 90 x 30 m groRen Aufzuchthalle
sollen im Endausbau 60 Jahrestonnen der Krustentiere
heranwachsen. Deren Lebensraum sind 56 Becken mit
insgesamt 2.500 m® Wasser aus dem nahen Almbach,
das auf 28 °C erwarmt und mit Salz versetzt wird.

Die dafiir bendtigte elektrische und thermische Energie
kommt aus Wasser- und Biomassekraftwerken der Mut-
tergesellschaft FKF Forst- und Gutsverwaltung GmbH.
Deren Haupteigentiimerin initiierte die Garnelenzucht,
um die natiirlichen Ressourcen ihrer steirischen Besit-
zungen in einer nachhaltigen Kreislaufwirtschaft nutz-
bar zu machen. Zusatzlich zur Energieerzeugung aus
erneuerbaren Quellen, die selbst im Fall eines grof-
flichigen Blackouts einen ununterbrochenen Betrieb
gewahrleistet, reduziert die frische statt tiefgekiihlte
Lieferung tiber kurze Transportwege den okologischen
FuRabdruck der Gebirgsgarnelen.

Spezielle Technik fiir Aquakultur

Wiahrend man bei fernostlichen Aquakulturen nicht so
genau weil, womit die Tiere gefiittert oder medika-
mentos behandelt werden, schwimmen die Garnelen

www.automation.at
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bei White Panther in glasklarem, vollstandig gefiltertem
Wasser. Die meisten anderen Indoor-Aquakulturen ver-
wenden die BIOfloc-Technik, bei der Mikroorganismen
die Stabilitat des Wassers erhalten und die Wasserrei-
nigung durchfiihren. , Unsere Tiere wachsen stressfrei
in frischem, fiir die Zucht mit Salz versetztem, mine-
ralisiertem und erwarmtem Wasser aus dem Almbach
auf und werden mit artgemafem, nachhaltigem Futter
versorgt”, erklart Eva Keferbock, Geschéftsfiihrerin der
White Panther Produktion GmbH. ,Dabei verzichten
wir komplett auf Antibiotika, Hormone oder jegliche
Chemie.”

Dadurch konnen Gourmets die steirischen Gebirgs-
garnelen auch roh genief8en, etwa als Sashimi. ,Da der
meiste Geschmack in Kopf und Schale steckt, liefern
wir die Krustentiere im Ganzen aus”, nennt Keferbock
ein Unterscheidungsmerkmal. ,Deshalb sind sie den
meisten Garnelen im Handel auch geschmacklich tiber-
legen.” White Panther verkauft die Gebirgsgarnelen an
Einzelhandel und Gastronomie sowie ab Hof und im
Onlineshop.

Exakte Steuerung der Komponenten

Das reine Wasser des Gebirgsbaches ist eine Voraus-
setzung flr ein gedeihliches Heranwachsen der Ge-
birgsgarnelen zu einem naturbelassenen regionalen
Spitzenprodukt von hochster Qualitdt. Eine andere ist
das Aufrechterhalten idealer Lebensbedingun-

Unsere Gebirgsgarnelen wachsen stressfrei in frischem,
mit Salz versetztem Wasser aus dem Almbach auf und werden mit
artgemaRem, nachhaltigem Futter geziichtet. Dabei verzichten
wir komplett auf Antibiotika, Hormone oder jegliche Chemie.

Eva Keferbéck, Geschaftsfiihrerin von White Panther

In mehreren
Teilen der Anlage
fungiert der digitale
Multiparameter-
Messumformer
Liquiline CM44x
als lokales mess-
technisches Herz-
stuck.

Die Mengen-
und Zustands-
Uberwachung des
Wassers flr die
Garnelen erfolgt
unter anderem mit
einem magnetisch-
induktiven Durch-
flussmessgerat
Proline Promag
W 400 DP im
Vordergrund, einem
digitalen induktiven
Leitfahigkeitssensor
Indumax CLS50D
auf dem Flansch
Mitte rechts und
einer pH-Sonde
(ganz rechts).
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gen in den Zuchtbecken. Dazu miissen in den Becken
die Temperatur, der Salz- und Sauerstoffgehalt sowie
die Konzentration von Ammonium, Nitrat, pH-Wert und
Redox konstant gehalten werden. Zugleich braucht es
eine exakte Steuerung der Durchflussmengen und vari-
ierenden Futtermittelmengen, die mittels automatischer
Dosierer iiber den Becken eingebracht werden.

Die Steuerung der Aufzuchtanlage erfolgt mittels SPS
im Zusammenspiel mit einer Implementierung dersel-
ben Leitsystemsoftware, die auch in den Kraftwerken
arbeitet. ,Wir konnten nicht auf Erfahrungswerte und
brancheniibliche Standards zuriickgreifen und muss-
ten auf vielen Gebieten Pionierarbeit leisten”, berichtet
Richard Pichlmaier, technischer Betriebsleiter bei der
White Panther Produktion GmbH. ,Dabei spielten Mess-
technik und Sensorik eine entscheidende Rolle, denn
sie liefern uns die nétigen Entscheidungsgrundlagen.”

Eine Frage der Sensorik

Die Messgerate miissen beim jahrelangen Einsatz ohne
nennenswerte Wartung iiber die gesamte Einsatzdauer
die geforderte Messgenauigkeit bieten. Deshalb ent-
schied sich Pichlmaier fiir Gerdte von Endress+Hauser,
die er aus seiner beruflichen Vergangenheit nicht nur
als sehr genau, sondern auch als robust, zuverlassig
und einfach anzuwenden kannte. ,Zudem kann kein an-
derer Hersteller alle benotigten Gerdte aus einer Hand

gewahrleisten.

Der kontinuierlichen
Online-Bestimmung
von Nahrstoff-
parametern wie
Ammonium, Nitrat
und weiteren

lonen dient der
ionenselektive
Sensor ISEmax
CAS40D.

liefern”, weil der Verfahrenstechniker. ,So hatten wir
mit verschiedenen Schnittstellen hantieren miissen.”

Die Wassermenge iiberwacht White Panther mit einem
magnetisch-induktiven Durchflussmessgerdt Proline
Promag W 400 DP. Das international fiir Trinkwasser
zugelassene Gerat mit einem fiir Wasser optimierten
Messumformer verfiigt iiber Heartbeat Technology fir
hohe Messzuverlassigkeit und konforme Verifizierung.
Die Fillstandmessung erfolgt hydrostatisch mit einer

White Panther ziichtet weie und - als besondere Speziali-
tat - blaue Garnelen im Wasser eines Gebirgsbaches in der
Obersteiermark und liefert sie frisch zu den Kunden.

Auf Basis der Daten aus der Sensorik von
Endress+Hauser kann die Automatisierungslosung stets
optimale Aufzuchtbedingungen fiir die Gebirgsgarnelen

Richard Pichlmaier, Technischer Betriebsleiter bei White Panther
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Pegelsonde Waterpilot FMX21 mit Keramikmesszelle
und HART-Schnittstelle. Der kontinuierlichen Online-
Bestimmung von Nahrstoffparametern wie Ammonium,
Nitrat und weiteren Ionen dient der ionenselektive Sen-
sor ISEmax CAS40D. Preiswerte Druckmessumformer
Cerabar PMC21 mit Keramikmesszelle und PMP21
mit Metallmesszelle dienen an zahlreichen Stellen der
Uberwachung von Absolut- und Relativdruck.

Einfache Handhabung
dank Memosens

Zur Uberwachung der Temperatur und der Konzentra-
tion von geldstem Sauerstoff kommt ein digitaler Sauer-
stoffsensor Oxymax COS61D zum Einsatz. Der pH-Wert
wird mit digitalen pH-Sensoren CPS11D und CPS11E
sowie einigen pH/Redox-Kombielektroden CPS16D und
CPS16E gemessen, die Leitfahigkeit mit einem digita-
len induktiven Leitfadhigkeitssensor Indumax CLS50D.
Diese Sensoren sind mit hermetisch vergossener Me-
mosens-Elektronik ausgestattet. Der Messwert wird im
Sensor digitalisiert und kontaktlos zum Messumformer
transferiert. So konnen Feuchtigkeit oder Korrosion
nicht den Messwert verfdlschen. Kommt es dennoch
einmal zum Ausfall einer Messstelle, lassen sich die
digitalen Sensoren mit Memosens-Technologie einfach
austauschen, weil die Kalibrier-, Sensor- und Prozess-
daten im Kopf gespeichert sind.

Erweiterungs- und
zukunftsfahige Losung

Die Einbindung der Instrumente von Endress+Hau-
ser in die Gesamtautomatisierung erfolgt iiber einen
1-/2-Kanal-Messumformer Liquiline CM442 und einen
8-Kanal-Messumformer Liquiline CM448. Diese melden
Unterbrechungen des Signalflusses, was zusatzlich zu
einer hohen Verfiigbarkeit der Messanordnung beitragt.
,Noch lduft unsere Anlage nicht mit voller Kapazitat”,
gesteht Pichlmaier. ,Neben der Steuerungs- und Leit-

www.automation.at
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Der Cerabar PMP21
ist ein preiswerter
Druckmessum-
former mit Metall-
messzelle fir die
Messung von Ab-
solut- und Relativ-
druck in Gasen oder
Flussigkeiten.

technik hat vor allem die Sensorik jedoch bereits heute
die uneingeschrankte Eignung dafiir, iilber viele Jahre
die idealen Bedingungen zu gewédhrleisten.”

[ ]
—

Die White Panther Produktion GmbH ztchtet
inmitten der 6sterreichischen Alpen mit 22 Mit-
arbeitern als gréBter Zuchtbetrieb Osterreichs
Garnelen. Als Tochterunternehmen der FKF
Forst- und Gutsverwaltung GmbH nutzt White
Panther deren Wasser- und Biomassekraft-
werke flr die nachhaltige Energieversorgung
der Produktion. Die Gebirgsgarnelen werden
ab Hof, im Online-Direktvertrieb sowie tUber
den Lebensmittelhandel verkauft. Zusatzlich
beliefert White Panther andere Indoor-Zucht-
betriebe in und um Europa mit Postlarven. Der
Name entstand wie das Logo als Kombination
der White Tiger Garnele mit dem Panther als
steirischem Wappentier.

White Panther Produktion GmbH
Edlach 15, A-8786 Rottenmann
Tel. +43 3614 20483
whitepanther.com
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Industrielle Software

Das Multiprojekt-
managementsystem

ams.erp, das auf die An-

forderungen der Losgroie

1+ far Prozesssicherheit
und Wirtschaftlichkeit
in den Projekten sorgt,
war die Lésung flr die

gesetzten Anforderungen.

ALLE

PROZESSE

IM UBERBLICK

Einddmmung von Insellésungen: Die Multiprojektmanagementsoftware ams.erp liefert bei den Stahl-
wasserbauspezialisten von DSD Noell einen jederzeit aktuellen Uberblick Uber Kostenentwicklungen,
Materialverflugbarkeiten und Fertigungsstande. Zudem steuert das System sowohl| die komplett extern
stattfindende Fertigung als auch die Logistik imm Rahmen nationaler und internationaler GroBprojekte.

68

ie ausfiihrungsreife Planung, Konstrukti-
on und Inbetriebnahme von Stahlwasser-
bauausriistungen fiir Schleusen, Wehran-
lagen, Stauddmme, Wasserkraftanlagen,
Schiffshebewerke, bewegliche Briicken
und Fahranleger sind das angestammte Metier der DSD
Noell GmbH. Zum Produktportfolio gehdren neben den
Wehrelementen, Stahlbautoren und Verschliissen selbst
auch die dazugehorigen Antriebs- und Steuerungs-
einheiten. Mit der Herauslosung aus dem Konzernver-
bund DSD Noell ging einher, dass die dort eingesetzte
ERP-Losung nicht mehr zur Verfiigung stand. War die-

se Software aufgrund ihrer kaufmannischen Auspra-
gung fiir die Steuerung nationaler und internationaler
GroRprojekte im Stahlwasserbau schon nur sehr ein-
geschrankt einsetzbar, waren es die danach genutzten
Insellosungen auf Excel-Basis noch viel weniger. Des-
halb initiierten die Verantwortlichen ein ERP-Auswahl-
verfahren iiber das Beratungshaus Trovarit.

Geordnete Systemumstellung

Das Ziel: Ein integriertes System mit technischem Fo-
kus sollte den jeweils aktuellen Stand der Auftragsab-
wicklung transparent und nachvollziehbar abbilden in-
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Industrielle Software

Bei der Instand-
setzung der Donau-
schleuse Eisernes
Tor (Rumanien)
fahrt DSD Noell
beispielsweise

als Unterlieferant
einige Teilarbeiten
durch - darunter
die Erneuerung des
Hubtores und die
der hydraulischen
Antriebe und

der elektrischen

{3+
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: GroBprojekte planungs-
technisch sauber und Ubersichtlich steuern
mittels ERP-L6ésung, ohne Insellésungen auf
Excel-Basis

Lésung: Multiprojektmanagementsoftware
ames.erp als die zentrale Datendrehscheibe fur
samtliche Unternehmensprozesse.

Nutzen: Zusammenflhren innovativer Digital-
technologien und klassischer, meist mecha-
nischer und elektronischer Steuerungsein-
richtungen; standortlbergreifende Vernetzung;
keine Insellésungen mehr; Prozesse effizient
kanalisiert

klusive aller Kostenentwicklungen, Dokumentationen,
Materialverfiigbarkeiten und Fertigungsstinde — mit
der zusatzlichen logistischen Herausforderung, dass
DSD Noell samtliche Teile fremdfertigen lasst. Die Ent-
scheidung fiel auf das Multiprojektmanagementsystem
ams.erp, das dank seines expliziten Zuschnitts auf die
Anforderungen der LosgroRe 1+ seit mehr als zehn Jah-
ren fiir Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit in den
Projekten sorgt. Die Einfithrung der ERP-Software hat-
te unter der Pramisse gestanden, dass die rein finanz-
buchhalterische Abwicklung weiterhin beim saarlandi-
schen Mutterkonzern verbleiben sollte, weswegen eine
Lohnschnittstelle zu Datev Voraussetzung war. Fiir den
ERP-Projektleiter Reinhold Seubert stand auRer Frage,

www.automation.at

dass das System eine technische Ausrichtung mitbrin-

gen musste. Ein Ansatz, der in seinen Augen bei vielen
Mittelstandlern selbst aus dem Umfeld der Losgrofe 1+
zu kurz kommt, wenn sie im Rahmen von ERP-Evaluie-
rungen stattdessen die kaufmannischen Eigenschaften
zu sehr gewichten.

Technischer Fokus

Bei DSD Noell sind es zwei zentrale Kriterien, die den
gewiinschten technischen Fokus ausmachen: zum einen
die Durchgangigkeit in der Projektabwicklung tiber die
Kernbereiche Konstruktion, Beschaffung, externe Fer-
tigung und Versand hinweg, zum anderen die Beriick-
sichtigung der Besonderheiten bei der Herstellung von
Unikaten. ams.erp machte schlieBlich das Rennen, da es
die Key User hinsichtlich Gesamtfunktionalitat, Prozess-
abdeckung und Oberflichendesign iiberzeugen konnte.
Zum Kreis der Key User gehorte Reinhold Seubert, der
die Software als gelernter Maschinenbautechniker zu-
nachst aus Anwendersicht bewertet hatte, bevor er zu
Beginn der Implementierung die Aufgabe der System-
betreuung libertragen bekam. Dies hatte sich aus seiner
hohen IT-Affinitat ergeben und war erforderlich gewor-
den, da die zuvor angewandte Praxis mit wechselnden
Verantwortlichen nicht funktioniert hatte.

Seubert beschreibt anhand eines Beispiels, was er mit
Prozessdurchgangigkeit meint: Anders als zuvor, als
die Stiicklisten manuell in Excel abgeschrieben und zur
Generierung der Bestellungen auf Papier an den Ein-
kauf tibergeben wurden, sollten die Stiicklisten- und
Zeichnungsinformationen zu den Bauteilen >>

Steuerung.
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Zu sehen ist ein
Wehrsegment
an einem der drei
groBen Nilwehre
(Naga Hammadi)
in Agypten. Hier
handelt es sich
ebenfalls um ein
Projekt von DSD
Noell.

nun geordnet und vor allem digital in ein integriertes
System gebracht werden. Die Software sollte auf Basis
dieser Daten erstmals verlassliche Auskunft dariiber ge-
ben, was bereits an Material bestellt worden war, was
noch bestellt werden muss und was bereits geliefert
worden war. Gerade vor dem Hintergrund der in der
Einzelfertigung tiblichen technischen Anpassungen im
Projektverlauf ist dies laut dem ERP-Projektleiter von
héchster Relevanz. Es muss klar sein, ob Anderungen
und Nachbesserungen iiberhaupt noch moglich sind
oder ob eventuell eine Neubestellung erforderlich ist.
,Alle diese Informationen waren ohne ERP-System nur
sehr schwer zu erlangen”, erinnert er sich. Diese nicht-
integrierten Arbeitsweisen sollten abgeschafft werden.

Flexibel und nah am Standard

Der gerade berufene ERP-Projektleiter machte von Be-
ginn an von der Moglichkeit Gebrauch, sich intensiv mit
dem branchenerfahrenen ams-Berater auszutauschen.
Recht schnell war er daraufthin in der Lage, sich eigen-
standig in der Software zu bewegen, Zusatzfunktionen
zu aktivieren und Workflows zu gestalten. Die Nutzung
der flexiblen Optionen von ams.erp fithrte allerdings

nicht zu einer Abkehr vom Software-Standard. Im Gegen-

teil: ,Bis auf einige Schnittstellenoptimierungen und klei-
nere Erweiterungen wie Feldanpassungen, die allesamt
Bestandteile der Wartung sind, befinden wir uns sehr
nahe am Standard”, so Seubert. Er ergénzt, dass alle bis-
her erfolgten Release-Wechsel ohne Unterbrechung des
Tagesgeschafts durchgefiihrt werden konnten. Der ams-
Standard passt demnach sehr gut fiir die Abbildung der
Hauptprozesskette bei DSD Noell, die mit der Ubergabe
der CAD-Konstruktionsdaten beginnt. Die ams-eigene
.Generic”-Schnittstelle sorgt fiir den sauberen Import der
Stlicklistenpositionen aus dem PDM-System AutoCAD
Vault in ams.erp. Da die Software Artikel automatisch
kumuliert, lassen sich direkt aus der CAD-Zeichnung
heraus die Materialanforderungen generieren. Nach de-
ren Weitergabe an den Einkauf folgt die Erstellung der
Fremdarbeitsgange und der Logistikzuordnungen.

Nachvollziehbarkeit im System

,Meist horen wir von den Baustellen heute nichts mehr,
was bedeutet, dass das fragliche Material gefunden
wurde. Dies war frither fast nie der Fall, weil eben oft-
mals gar nicht geliefert worden war. Diese Nachvoll-

' ' Die Informationen zu technischen Anderungen und notwendigen Anpassungen
waren ohne ERP-System nur sehr schwer zu erlangen. Insellosungen waren der
Normalfall. Diese nichtintegrierten Arbeitsweisen wollten wir mit ams.erp abschaffen.

Reinhold Seubert, ERP-Projektleiter bei DSD Noell
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Anwender A
ziehbarkeit ist essenziell fiir uns”, bekraftigt der ERP- . .
. . . Im August 2000 wurden die Bereiche Stahl-
Leiter noch einmal. Auch an anderer Stelle profitiert . o
. wasserbau der damaligen DSD Dillinger
das Unternehmen von maximaler Transparenz. Gerade Stahlbau GmbH Saarlouis und der Noell
in mehrmonatigen GroBprojekten mit langen Bestell- Stahl- und Maschinenbau GmbH Wirzburg
zyklen und sich andernden technischen Anforderun- zusammengeflhrt und 2004 unter dem
gen kommt es darauf an, auch kostenseitig stets den Dach der DSD Steel Group als eigenstandiges
Uberblick zu behalten. ams.erp bringt standardmiRig Uizt s RED Mozl elrlsil geg el
samtliche Funktionalitaten fiir eine exakte und jederzeit [b)a§ I;:erterf?gr:?mm d\e;\';iSD l;loell G;?bH
einhaltet: Schleusen, Wehranlagen, Stau-
aktuelle mitlaufende Kalkulation mit. Unter Beriicksich- . 2
) ; dammausrustungen, Stollenpanzerungen
tigung aller Budget- und Solldaten haben die Verant- und Druckrohrleitungen, Hochwassersperren,
wortlichen bei DSD Noell stets in Echtzeit Zugriff auf Schiffshebewerke, Fahranleger mit zugehériger
den Status ihrer laufenden Projekte. Dabei erfolgt der Antriebs- und Steuertechnik (Mechanik, Hyd-
Abruf der Daten ad hoc und erfordert keine langwieri- raulik, Elektrik) und die Sanierung bestehender
Anlagen.

gen Batch- oder Nachtldufe.
DSD Noell GmbH

ams.erp kommt bei den Wiirzburger Stahlwasserbauspe- Alfred-Nobel-StraBe 20, D-97080 Wirzburg

zialisten vor allem in den technisch geprigten Unterneh- Tel. +49 931-903-1215

mensbereichen umfassend zum Einsatz — unter anderem www.dsd-noell.com

auch fiir die Personalzeiterfassung. Neue Mitarbeiter
sind in der Nutzung der Software schnell firm. ,Natiir-
lich kann man nicht sdmtliche Funktionalititen eines  erp im Vergleich sehr intuitiv bedienbar”, so Seubert
solch umfangreichen Systems in einem achtstiindigen  abschlieBend.

Crashkurs vermitteln. Wenn man allerdings schon ein-

mal mit einer ERP-Software gearbeitet hat, dann ist ams. www.ams-erp.com

Immer in -
Bewegung! Sy | |

Sensoren und Systeme
far fahrerlose Transport-
fahrzeuge

Prazise Navigation, zuverlassige
Umgebungserfassung und effizientes

Lasthandling.

Mehr Informationen unter
pepperl-fuchs.com/br-agv

Your automation, our passion. EPEPPERL+FUCHS
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DIRIGENT FUR
PRODUKTIONSPROZESSE

lloT-basierte digitale Produktionsoptimierung mit voller Datensouveranitat: Um die Smart Factory Realitat
werden zu lassen, mussen neben Produkt und Produktionsanlagen auch die Prozesse optimiert werden. Zur Ab-
rundung des Angebotes von Rittal, Eplan und Cideon bietet das ebenfalls zur Friedhelm Loh-Gruppe gehdrende
Unternehmen German Edge Cloud mit ONCITE DPS ein lloT-basierendes, digitales Produktionssystem an, das mit
der umgebenden Technik Daten austauschen und diese zur Optimierung der Produktionsprozesse nutzen kann,
und das bei vollem Erhalt der Datensouveranitat. Das Gesprich fiihrte Peter Kemptner, x-technik

ONCITE DPS kann
existierende ERP-,
MES- oder PPS-
Lésungen sowie
Leitsysteme und
Steuerungen
problemlos ver-
binden und wie
der Dirigent in
einem Chor oder
Orchester zu einem
harmonischen
Gesamtwerk
formen.

72

uf der SMART Automation Austria zeig-
te Rittal gemeinsam mit seinen Schwes-
terunternehmen Eplan, Cideon und
German Edge Cloud die Digitalisierung
der Smart Factory (Vorbericht AUTO-
MATION 3/2023). Eine wesentliche Rolle spielte dabei
der Digitale Zwilling, besser gesagt die drei Digitalen
Zwillinge des auf einer Maschine oder Anlage herzu-
stellenden Produkts, der (Schalt- oder Steuerungs-)
Anlage und des Fertigungsprozesses. Als Mitglied der

Friedhelm Loh-Gruppe kann Rittal seinen Kunden alles
fiir den Aufbau einer voll digitalisierten, durchgangigen
Wertschopfungskette im Schaltanlagenbau Notige an-
bieten. Dazu gehort neben der Schaltschrank-Hardware
und Maschinen fiir die automatisierte Schaltanlagen-
fertigung auch eine breite Palette an Softwareproduk-
ten. Eplan und Rittal treiben den Digitalen Zwilling der
Maschinen und Anlagen voran und machen die Daten
im Betrieb nutzbar, Cideon steigert — etwa mit der Soft-
warelosung Conify fiir die PDM-konforme Ausgabe

@t AUTOMATION 4/Juni 2023
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Das digitale Produktionssystem ONCITE
DPS macht die Prozesse und Energiefliisse
der Smart Production transparenter und
effizienter und damit optimierbar.

Bernd Kremer, COO Digital Industrial Solutions
von German Edge Cloud

konfigurierter CAD-Daten — die Datendurchgangigkeit rund um den
Digitalen Produktzwilling mit der Schnittstellenkompetenz fiir CAD/
CAM, PDM/PLM und Produktkonfiguration.

Prozesse optimieren

Wie man mithilfe des digitalen Fertigungszwillings die Effizienz
und Flexibilitat der Fertigung steigern kann, zeigte German Edge
Cloud auf der SMART. Zentral ist dabei das ONCITE Digital Pro-
duction System (DPS), mit dem sich laut Hersteller IloT-gestiitztes
Produktionsmanagement einfach, datensouveran und anwendungs-
freundlich umsetzen lasst. Fiir viele Maschinen- und Produkther-
steller spielt die Optimierung nicht nur ihrer Produkte, sondern vor
allem auch der Herstellungsprozesse eine wichtige Rolle. In einem
personlichen Gesprach mit Bernd Kremer, COO Digital Industrial
Solutions bei German Edge Cloud, geht es um Details zum neuen
Angebot.

Herr Kremer, German Edge Cloud ist in
Osterreich noch nicht sehr bekannt. Bitte
stellen Sie das Unternehmen und sein
Angebot kurz vor.

German Edge Cloud ist auf innovative Edge- und Cloud-Losungen
fir industrielle Anwendungen spezialisiert. Diese machen Daten in
vernetzten Umgebungen schnell, einfach und sicher verfiigbar und
unterstiitzen damit die Optimierung von Produktionsprozessen tiber
Data Analytics. Dabei behalt der Kunde die volle Datensouveranitat
in der Anbindung an die Public oder Private Cloud als auch fiir die
Edge (lokale Installation).

Was verstehen Sie unter ,Datensouveranitat”
und warum ist diese so wichtig?

Vor allem Automobilzulieferer, aber auch andere Fertigungsunter-
nehmen, stehen vor der Herausforderung, machtigen OEM {iiber
deren Online-Plattformen Fertigungsdaten liefern zu miissen. Diese
miissen einerseits ohne zusatzlichen Aufwand erhoben und bereit-

www.automation.at

gestellt werden. Andererseits sollen die Rohdaten im Haus bleiben
und nur die geforderten Werte vor unbefugtem Zugriff geschiitzt
ibertragen werden.

Wie schaffen Sie diesen Spagat?

Der Name ist eine phonetische Entsprechung von ,On Site”, zu
Deutsch ,vor Ort”, denn es handelt sich um ein digitales Produk-
tionssystem, das nicht nur in der Cloud konsumiert, sondern auch
in ein fabrikinternes Edge Cloud-Rechenzentrum integriert werden
kann. Dieses bieten wir auch als einfach in die IT- und OT-Umge-
bung beim Kunden zu integrierendes, skalierbares und fix fertig in
Rittal-Datentechnikschranke eingebautes Komplettpaket, ein so-
genanntes Appliance, an. Dieses erleichtert die Einbindung abge-
setzter Standorte und damit standortiibergreifende Optimierungen
und kann um cloudbasierte Szenarien erganzt werden. Vorteile sind
neben der Vermeidung von Kosten fiir nicht unbedingt erforderli-
che Dateniibertragungen die nahezu Echtzeitfahigkeit und der Er-
halt der vollen Datenhoheit. ONCITE DPS erfiillt die strengen Cate-
na-X-Anforderungen und hat im Mai 2023 das Catena-X-Zertifikat
erhalten.

Hochauflésende Drehgeber

Game Changer

HTx36 Drehgeber-Familie

CANBus, analog, inkremental
Single-/Multiturn (bis zu 16/43 Bit)
.True-Power-on" (energy harvesting)
Freie Wahl der Inkremente
(von 1 bis 16384)

Bis zu IP67 wellenseitig
Doppelt kugelgelagerte Welle
Made in Germany

DREHGEBER

Frg

MEGATRON

www.megatron.de
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Auf der SMART Automation ging es
um den digitalen Fertigungszwilling.
Wie lasst sich dieser mit ONCITE DPS
realisieren?

Auf Basis der gesammelten Daten aus der Fertigung er-
moglicht German Edge Cloud ein IloT-gestiitztes Pro-
duktionsmanagement. Dazu haben wir ein eigenes Pro-
dukt geschaffen, das ONCITE DPS (Digital Production
System). Als hochgradig skalierbares System nutzt es
Micro-Services, um etwa aus den Massendaten Infor-
mationen abzuleiten. Diese stellt es in Form von Visuali-
sierungen und Handlungsanweisungen zur Verfiigung,
die es auch in Form von Befehlen an andere Systeme
automatisiert weitergeben kann.

Das klingt bekannt. Wie unter-
scheidet sich ONCITE DPS von
etablierten SCADA-Systemen oder
Leitsteuerungen?

Diese Begriffe sind Teil des Schichtenmodells der klas-
sischen Automatisierungspyramide, und das wurde in
Zeiten des IIoT weitgehend aufgelost und durch ska-
lierbare Strukturen ersetzt. Ohne ein System fiir alles
schaffen zu wollen, haben wir mit ONCITE DPS ein Sys-

Als Option fiir die
passende Infra-
struktur fiir ONCITE
DPS sind hoch-
gradig skalierbare
ONCITE Factory
Edges verflugbar.

tem entwickelt, das vom ERP-System bis zum Sensor
mit der umgebenden Technik Daten austauschen kann
und dabei nicht an die Grenzen strenger Hierarchien
gebunden ist. Mit seiner offenen Software-Architektur
und API (Application Programming Interface)-Schnitt-
stellen kann ONCITE DPS existierende ERP-, MES- oder
PPS-Losungen sowie Leitsysteme und Steuerungen
problemlos verbinden und wie der Dirigent in einem
Chor oder Orchester zu einem harmonischen Gesamt-
werk formen. Es kann diese ergdanzen, aber auch schritt-
weise ablosen. Insofern ist ONCITE DPS mehr als nur
ein SCADA- oder Leitsystem. Im Englischen gibt es fir
diese Gesamtfunktionalitit den Begriff Manufacturing
Operations Management (MOM). Wir nennen es nicht
ohne Grund Digital Production System.

Mit welchem Aufwand ist bei der
Einfilhrung von GEC ONCITE DPS
zu rechnen?

Das lasst sich nicht leicht beziffern, denn eine schlag-
artige Einfilhrung ,von 0 auf 100” ist ohnedies meist
keine sinnvolle Option. Der Einstieg kann sukzessive
erfolgen, auch wahrend des laufenden Betriebes, der
dadurch kaum gestort wird. Die schliisselfertige und
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zugleich skalierbare Hardware der ONCITE Factory Edge erleichtert den
Einstieg weiter. Der Ausbaugrad ist variabel. Man muss die bestehende
Ausstattung nicht ersetzen, sondern kann klein beginnen und dann in iiber-
schaubaren Schritten ausbauen.

Welche Datenquellen und Systeme
sollte man jedenfalls integrieren?

Die erzielbaren Effekte sind umso besser, je breiter die Datenbasis der Lo-
sung innerhalb der gesamten Fertigung ist. Beginnen sollte man jedenfalls
mit Bereichen, in denen man groRere Effizienzpotenziale vermutet. Erfah-
rungsgemaR kommt der Appetit mit dem Essen. Ich empfehle, den Blick iiber
die eigentlichen Produktionsmaschinen und -anlagen hinaus schweifen zu
lassen. In der Sektorenkopplung, vor allem in der Einbeziehung der Gebau-
detechnik, stecken oft grofe Einsparungspotenziale, besonders beim Ener-
gieverbrauch, die sich vergleichsweise einfach heben lassen. ONCITE DPS
bietet zahlreiche vorgefertigte Microservices, die sich dafiir nutzen lassen.

Ist GEC ONCITE DPS neu oder gibt es bereits
Erfahrungen aus dem praktischen Einsatz?

Als Produktbezeichnung gibt es ONCITE DPS tatsachlich erst seit etwas mehr
als einem Jahr. Es biindelt und erweitert die vielfaltigen IIoT-Anwendungen
der ONCITE Industrial Suite, die bereits seit einigen Jahren im Rittal-Werk in
Haiger im Einsatz steht, wo in einer auf Industrie 4.0-Standards ausgerich-
teten Fertigung taglich bis zu 9.000 Klein- und Kompaktgehause entstehen.
Der deutsche Pressenhersteller Schuler AG nutzt unsere Technologie fiir
seine Track-&-Trace-Losung fiir Presswerke. Die Schuler Digital Suite mit
der Anwendung ,Track & Trace powered by GEC” kommt unter anderem
im Smart Press Shop, einem Joint Venture von Schuler und Porsche, zum
Einsatz. Das Unternehmen sorgt damit fiir eine vollstindige Transparenz in
der Produktion. So kann etwa bei Riickrufaktionen die komplette Lieferkette
liickenlos nachvollzogen und die Fehlerursache schnell identifiziert werden.

Konnen Anwender Digitalisierungsprojekte in
ihren Fabriken selbst umsetzen oder brauchen
sie dazu lhre Hilfe?

Meist liefern wir solche Installationen in Form kundenspezifischer Projekte
mit allem, was dazugehort, auch der Personalisierung. Die Offenheit der von
Catena-X fiir die Track-§-Trace zertifizierte Losung und die kiirzlich erfolg-
te Integration von Scheer PAS als Low-Code-Integrationsplattform ermadg-
lichen Unternehmen, schnell und flexibel auf Verdnderungen zu reagieren,
ohne tatsachlich in die Programmierung eingreifen zu miissen. Fiir umfang-
reichere und weltweite Implementierungen setzen wir auf unseren Partner
IBM. Durch Parametrieren statt Programmieren konnte z. B. bei Rittal in
Haiger in kiirzester Zeit der Energiefluss als neue Messgrof3e eingefiithrt und
so die Transparenz der Fertigung um einen Faktor mit steigender Relevanz
gesteigert werden. Schuler erweiterte das zentrale Software-Modul von GEC
mit eigenen Modulen nach dem ,User Centered Design”-Ansatz. Entspre-
chend qualifizierte Mitarbeiter mit Domanenwissen vorausgesetzt, konnen
Kunden also durchaus auch ihre eigenen Losungen entwickeln.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

www.automation.at
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CLICK!

HEAVYCON
Click-in

Kontakteinsatze werkzeuglos
installieren und montieren

Sparen Sie signifikant Zeit. Wo bisher
geschraubt wurde, wird nun einfach ge-
steckt. HEAVYCON Kontakteinsitze mit
Push-in-Anschluss und Click-in-Verrastung
garantieren ein enorm leichtes Handling
und die sichere Installation. Es wird kein
Werkzeug fiir Leiteranschluss oder Mont-
ge im Steckverbindergehiuse bendtigt.
Das ist einzigartig am Markt!

Mehr Informationen unter Tel. (01) 680 76
oder
phoenixcontact.com/heavycon-click-in
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MaBgeschneiderte
Lésung: Bei der
Gestaltung der
Visualisierung
gingen (v.l.n.r.) Josef
MuUhl, Anja Taschek
und Swen Pieler
auf die Wlnsche
und Beduirfnisse der
einzelnen Benutzer-
gruppen ein.

SOFTWAREGESTUTZTE
PRODUKTIONSPLANUNG
AUF SCHIENE

Die 2002 gegrundete H&P Railservice GmbH gilt als Spezialist fur alles, was es am Markt noch nicht oder
nicht mehr gibt - Stichwort Obsoleszenz-Management. Entsprechende Lésungen werden am Standort
Kemeten mit einem modern ausgestatteten Maschinenpark sowie teilweise auch manuell gefertigt.
Damit dabei samtliche zur VerfiUgung stehende Ressourcen bestmoglich genutzt werden, setzen die
Sudburgenlander neuerdings ROB-EX ein - ein von T&G geliefertes Produktionsplanungstool, dessen

aussagekraftige Grafiken mehr verraten als 1.000 erklarende Worte.

rspriinglich war es vor allem die Fahigkeit,
addquate Alternativen flir abgekiindigte
Teile zu realisieren, mit der das mittler-
weile 45 Mitarbeiter starke Team rund um
Firmengriinder Erwin Hochwarter euro-
paweit auf sich aufmerksam machte. ,,Oftmals kommen wir
dann ins Spiel, wenn es ehemalige Zulieferer nicht mehr
gibt oder wenn die benétigten Ersatzteile nicht mehr ge-

fertigt werden von den Originalherstellern”, erzdhlt Swen
Pieler, IT-Leiter bei der HSP Railservice GmbH. Eine wei-
tere Spezialitat von H&P sind maRgeschneiderte Losungen
und Re-Designs, die in irgendeiner Form effizienter ma-
chen. In diesem Zusammenhang fiihrt der IT-Leiter einen
erfolgreich abgeschlossenen Kundenauftrag als Beispiel an,
bei dem es darum ging, den Filtermatten-Tausch bei Kli-
maanlagen erheblich zu vereinfachen. Als Ergebnis konnte

Was ROB-EX insbesondere fiir KMU interessant macht: Einerseits ist
dieses Planungstool so flexibel, dass wir damit jede Besonderheit eines
Produktionsbetriebs abbilden konnen, andererseits ist es intuitiv bedienbar
und jederzeit ohne Programmierkenntnisse einfach erweiterbar.

Anja Taschek, Projektleiterin ROB-EX bei T&G Automation
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letztendlich eine Person innerhalb von fiinfzehn Minuten
erledigen, wofiir zuvor vier Hinde und eine Stunde Arbeits-
zeit eingeplant werden mussten.

,Der Schwerpunkt unserer Geschaftstatigkeit liegt zwar bei
Entwicklungs-, Wartungs- und Produktionsdienstleistungen
fiir die Schienenfahrzeugindustrie, aber grundsatzlich grei-
fen wir {iberall hin, wo Einfallsreichtum und Innovations-
kraft gefragt sind”, streicht Pieler die Vielseitigkeit des in
Kemeten im Bezirk Oberwart beheimateten Unternehmens
hervor. In der jungeren Vergangenheit prasentierten die
Stidburgenlander beispielsweise zunehmend Losungen fiir
den Care-Bereich — u. a. ein mobiles System, das bei pflege-
diirftigen Personen ein Duschen direkt im Bett ermdglicht.

Aufgabenstellung: Realisierung einer soft-
waregestUtzten Produktionsfeinplanung, bei
der die tatsachlichen Laufzeiten der Auftrage
mitdokumentiert werden.

Lésung: ROB-EX, eine ohne Programmier-
kenntnisse intuitiv bedienbare Softwarelésung,
die von T&G an die speziellen Bedurfnisse der
H&P Railservice GmbH angepasst wurde.

Vorteile: Guter Uberblick Gber anstehende,
laufende und bereits abgeschlossene Auf-
trage; treffsichere Ressourcenplanungen und
Preiskalkulationen; maximale Transparenz des
Produktionsgeschehens.

www.automation.at

Dieses Projekt war es auch, das die beiden Unternehmen
T&G und HEP erstmals zusammenfiihrte. Im Herbst 2021
folgte dann eine weitere ,Gemeinschaftsaktion”: Dabei
wurde die Produktionsplanung der sich einer immer star-
keren Nachfrage erfreuenden , Problemloser” softwarege-
stiitzt auf eine maximal transparente Schiene gebracht.

Einfach zu ,lesendes”
GANTT-Diagramm

Der steile Erfolgskurs von HEP spiegelt sich in einem neu-
en, modernen, auf weiteres Wachstum eingestellten Fir-
mensitz wider. Der Personalstand und der Maschinenpark
passten sich dieser positiven Entwicklung in den letzten 20
Jahren an. ,,Aktuell stehen wir bei 15 Facharbeitern und 8
CNC-Maschinen, die wir einerseits bei der Herstellung neu-
er Teile sowie andererseits bei der Aufarbeitung von (Dif-
ferential-)Getrieben, Hydraulikaggregaten oder Bremssat-
teln als Ressource zur Verfligung haben”, beschreibt Josef
Miuhl. Erist bei H§P Railservice jener Mann, der hinzukom-
mende Auftrage vorplant und in enger Abstimmung mit
dem Fertigungsleiter ins laufende Produktionsgeschehen
eintaktet. Dabei gelte es stets eine gewisse Flexibilitat an
den Tag zu legen. SchlieRlich stecke in dem auf der eigenen
Website abgegebenen Versprechen, ,,der richtige Partner
zu sein, wenn es wirklich drauf ankommt” ein bewusst ge-
wahlter Hinweis auf die in Kemeten vorhandenen Trouble-
shooter-Qualitaten. ,,Das war mit ein Grund, warum wir uns
letztendlich fiir den Einsatz des von T&G empfohlenen Fein-
planungstools ROB-EX entschieden haben. Denn ab einer
gewissen Auftragsmenge, bei der noch dazu immer wieder
unangekiindigte, hochpriore Bestellungen einzuschieben
sind, wird es irgendwann schwierig, den Uberblick

ROB-EX ist ein einfach zu bedienendes Produktionsplanungstool, mit
dem wir sowohl maschinell betriebene Fertigungsschritte als auch manuelle
Montagetatigkeiten abbilden konnen. T&G erfillte uns sogar den Spezial-
wunsch, einen QR-Code-Scanner in die Losung miteinzubinden.

Swen Pieler, IT-Leiter bei H&P Railservice
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Uber den Scan
eines am Laufzettel
angebrachten
QR-Codes wird
sichergestellt, dass
der Mitarbeiter den
richtigen Auftrag
startet bzw. stoppt.

Der
Check-in fur einen
Auftrag erfolgt
mittels QR-Code-
Scan. Der Time
Tracker in ROB-EX
dokumentiert
dann mit, welche
Ressource
(= Maschine) und
welcher Mitarbeiter
dabei zum Einsatz
kommen.
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iiber freie Kapazitaten und vereinbarte Liefertermine zu be-

wahren”, beschreibt Miihl eine Situation, {iber die nun ein
einfach zu ,lesendes” interaktives GANTT-Diagramm Aus-
kunft gibt.

Abgeschlossene Auftrage werden in dieser Grafik als
schwarze, geplante als blaue und bereits gestartete als
griine Balken dargestellt. Wobei die Lange der Balken die
Laufzeit der einzelnen Auftrage anzeigt. In der ROB-EX
Scheduler-Ansicht fiir die Fertigungsplanungs-Abteilung
sind zudem noch graue Balken zu sehen. Diese symboli-
sieren Arbeitsgange, die sich erst dann frei — sprich fiir
allgemeine Benutzer sichtbar bzw. fiir die Fertigungsmit-
arbeiter auf startbar — schalten, wenn der vorherige Arbeits-
gang erledigt wurde. ,Etwaige Verbindungen zwischen
einzelnen Arbeitsschritten, egal ob diese extern oder intern
abzuhandeln sind, werden in ROB-EX mit Pfeilen grafisch
umgesetzt”, erklart Anja Taschek, Projektleiterin ROB-EX
bei T&G.

Check-in und Check-out
mittels QR-Code-Scan

Obwohl ROB-EX an ein bestehendes ERP-System ange-
bunden werden konnte, machte HGP Railservice von die-
ser Moglichkeit zumindest vorerst nicht Gebrauch. Was
den Siidburgenlandern aber von Anfang an ein wichtiges
Anliegen war: die Implementation eines automatischen
Riickmeldewesens, um die tatsdchliche Laufzeit der einzel-
nen Auftrdge zu dokumentieren. , Frither basierten unsere
Preiskalkulationen teilweise auf Schatzungen. Jetzt wissen
wir auf Punkt und Beistrich genau, wo wir Spielraum fiir
etwaige Rabatte haben und wo wir im Worst Case nachver-
handeln miissen, um bei Rahmenvertragen nicht die Gren-

Weithin bekannte
JTroubleshooter:
Die H&P Railservice
GmbH gilt als
Spezialist fiir alles,
was es hoch nicht
oder nicht mehr
gibt am Markt.

zen des wirtschaftlich Leistbaren zu sprengen”, freut sich
Miihl {iber eine mit QR-Codes und entsprechenden Scan-
nern realisierte Time-Tracker-Funktionalitdt in ROB-EX.

Derzeit lasst sich der Time Tracker gegebenenfalls noch mit
handisch eingetragenen Check-in- und Check-out-Zeiten
befiillen. Ziel sei es laut Swen Pieler jedoch, die Mitarbei-
ter zu einem moglichst ausnahmslosen Scannereinsatz zu
motivieren. ,Sobald ein Auftrag gestartet wird, sind drei
QR-Codes zu scannen: Einer am Laufzettel zum jeweili-
gen Auftrag; einer der aussagt, welcher Mitarbeiter zur
Tat schreitet; und einer, der verrat, auf welcher Ressource
(= Maschine) gefertigt wird. Mittels Check-out signalisiert
der Produktionsmitarbeiter der Software, wann er mit sei-
ner Arbeit fertig ist. Dann wechselt der zugehorige Bal-
ken in der Live-Ansicht von ROB-EX seine Farbe von griin
auf schwarz”, schildert der IT-Leiter der H&P Railservice
GmbH. Als einer der nachsten Projektschritte sei nun die
Erstellung von Reports geplant, die auch die erfassten Ferti-
gungszeiten als Kennzahlen mittransportieren.

,Diese konnen wir dann in unsere Nachkalkulationen ein-
flieBen lassen”, so Miihl und er filigt auf die bereits erreich-
ten Performancesteigerungen bezugnehmend erganzend
hinzu: ,, Unsere Mitarbeiterinnen im Biiro konnen die Trans-
porte der gefertigten Teile mittlerweile stressfreier mit einer
gewissen Vorlaufzeit im Vorhinein organisieren. Unsere
Liefertreue hat sich verbessert, obwohl wir nun weniger an
externe Dienstleister vergeben und vermehrt selbst fertigen
- eine punktgenaue Ressourcenplanung macht es moglich.
Wir sehen, ohne in unser Warenwirtschaftssystem einstei-
gen zu miissen, welche Komponenten gerade zum Lackie-
ren auler Haus sind. Und bei den Riistzeiten konnten wir

Dank ROB-EX haben wir nun auch einen besseren Uberblick dariiber,
welche Komponenten gerade z. B. fiir eine Oberflichenbehandlung bei
einem externen Dienstleister sind und wann diese zuriickerwartet werden
bzw. flir nachfolgende Bearbeitungsschritte wieder einzuplanen sind.

Josef Muhl, Fertigungsplaner bei H&P Railservice
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auch rund ein Drittel einsparen, weil nun auf einen Blick ersichtlich ist, auf welcher
Maschine ein einzuschiebender oder noch nicht fix eingeplanter Auftrag optimal
reinpasst, weil diese bereits mit den richtigen Werkzeugen bestiickt ist.”

Komplexitat einfach beherrschbar gemacht

Fir T&G bestand die groRte Herausforderung bei den Siidburgenlandern da-
rin, dass es unterschiedlichste Fertigungsszenarien in eine grafische Darstel-
lung zu iibersetzen galt. ,Wir haben Teile, die auf bis zu drei Maschinen oder
teils maschinell und teils manuell mitunter von mehreren Personen gleichzeitig
gefertigt werden. Dann haben wir Auftrage, bei denen es interne und externe
Arbeitsschritte zu koordinieren und dabei eine gewisse Reihenfolge einzuhalten
gibt. Und last, but not least tauchen immer wieder einmal schwer zuordenbare
Sonderfille auf”, weist Pieler darauf hin, dass das insbesondere fiir kleine und
mittlere Unternehmen konzipierte Produktionsplanungstool ROB-EX bei H&P
Railservice einiges an Komplexitat zu beherrschen hat.

+Momentan sind wir gliicklich, dass alles, was wir uns vorgenommen haben, bestens
funktioniert. Alles Weitere, was der regelmaBige Austausch mit T&G und das offene
Ideenwélzen mit Anja Taschek in Zukunft sonst noch bringt, ist bereits ein Bonus”,
zeigt sich der IT-Leiter mit seinem Abschluss-Statement dessen bewusst, dass man
das Potenzial, das in der neu implementierten Planungssoftware schlummert, erst zu
einem relativ geringen Prozentsatz nutzt. So wiirden sich mit diesem Tool u. a. unter-
schiedliche ,,Was-wére-wenn-Szenarien” mitsamt deren Auswirkungen auf alle an-
deren offenen Auftrage durchspielen und in puncto Wirtschaftlichkeit oder Energie-
effizienz miteinander vergleichen lassen, wie die ROB-Ex-Projektleiterin von der T&G
Automation erklart. AuBerdem konne man besondere Qualifikationen der einzelnen
Mitarbeiter, die aktuellen Rohmaterialbestande im Lager, voriibergehende Engpasse
bei den Ressourcen und vieles andere mehr bei den Planungen mitberiicksichtigen.
,Dank der Anpassungsfahigkeit dieser Softwarelosung gelang es uns bis dato immer,
jeden Spezialwunsch unserer Kunden zu erfiillen”, zieht Anja Taschek ein zufriedenes
Restimee.

Urspringlich hatte sich das 2002 von Geschéaftsfuhrer Erwin Hochwar-
ter gegriindete Unternehmen H&P Railservice GmbH auf den Handel
und die Entwicklung von eisenbahntechnischen Produkten spezia-
lisiert. Vor allem im Bereich des Obsoleszenz-Managements mach-
ten die Stdburgenldander innerhalb kirzester Zeit von sich reden.
Mittlerweile ist das in Kemeten im Bezirk Oberwart beheimatete
Unternehmen in ganz Europa als innovativer Troubleshooter bekannt.
Wobei immer 6fter auch flir Kunden abseits der Schienenfahrzeug-
Branche entwickelt, (re)designt und produziert wird.

H&P Railservice GmbH
Steinbrickl 22, A-7531 Kemeten, Tel. +43 3352-5081
www.hp-rail.com

www.automation.at
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PNOZcast

by PiLZ

Der PNOZcast -
Pilz Osterreich auf der Tonspur

In der monatlich erscheinenden PNOZcast-Reihe von
Pilz Osterreich geht das besprochene Spektrum weit
Uber aktuelle Themen rund um Safety, Industrial
Security und Automation hinaus.

Unsere Horer erwarten informative, abwechslungsrei-
che Episoden zu allgemein giiltigen Problemstellungen
in der Industrie. Eine Vielzahl an Gespréchspartnern
und externe Gaste sorgen fiir einen umfassenden Uber-
blick. Héren Sie unsere Experten auf unterhaltsame
Weise und erleben Sie unsere Begeisterung flir den
Spirit of Safety.

Ab sofort jeden ersten Montag im Monat.
STAY TUNED!

Jetzt abonnieren und
keine Folge versaumen!

www.pilz.at
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EINKABELLOSUNGEN
FUR MEHR EFFIZIENZ IM
MODULAREN MASCHINENBAU

OCT und EtherCAT P als Systemverkabelung bei medizintechnischen Anlagen: Der Spezialmaschinenbauer MA
micro automation GmbH konstruiert aus Grundkonfigurationen und unterschiedlichsten Modulen individuelle
Anlagen fur die Medizintechnik. Das verlangt nicht nur ein konsequent entlang der Kernaufgabe modularisiertes
Anlagenkonzept. Ebenso erfordert es eine flexibel projektierbare Steuerungstechnik und Systemverkabelung.
Beckhoff stellt dies mit PC-based Control, der One Cable Technology (OCT) und EtherCAT P zur VerfUgung und
sorgt so fur deutliche Effizienzsteigerungen in der Fertigung.

Die One Cable
Technology
reduziert den Ver-
drahtungsaufwand -
auch bei den Servo-
verstarkern AX5000.
(Bilder: Beckhoff)

ontage-, Justage- und Priifsysteme fiir
die Medizintechnik und visuelle Inspek-
tion fertigt MA micro automation in St.
Leon-Rot. ,Wo immer moglich, setzen
wir dabei auf Standardmodule und er-
ganzen diese bei Bedarf durch speziell entwickelte Einzel-
komponenten”, erklart Dirk Striebel, Leiter Operations bei
MA micro automation, den Grundgedanken des modularen

Maschinenbaus. Die Basis der Anlagen bilden in der Re-
gel die Maschinenplattformen CENTAURI IVD und CERES
POC. Diese konnen an die jeweiligen Bediirfnisse und An-

forderungen angepasst werden. So erklart sich das breite
Anwendungsspektrum der Anlagen.

Massenproduktion mit
hochster Prazision

Auf Basis von CENTAURI IVD wurde etwa eine Losung ent-
wickelt, die der pandemiebedingt gestiegenen Nachfrage
nach Pipettenspitzen gerecht wurde. Pipettenspitzen sind
einerseits Massen-, andererseits Prazisionsartikel, denn
sie dienen in der Labordiagnostik dazu, exakt definierte
Flissigkeitsmengen aufzunehmen und in Testbehaltnisse
zu iibertragen. Die Wandstirken und Offnungen an der
Spitze betragen jeweils nur wenige Zehntelmillimeter und
jede Abweichung koénnte das Diagnoseergebnis beein-
flussen. Dazu Striebel: ,Daher ist es wichtig, wahrend des
Produktionsablaufs auf Gratbildungen oder Verformungen
zu achten und auffillige Pipettenspitzen zuverlassig aus-
zuschleusen.” So integriert MA micro automation héufig
vielfaltige Priifstationen in den Fertigungsablauf. Die dafiir
notige Bildverarbeitungskompetenz steht im eigenen Haus
zur Verfiigung.

Stillstandzeiten vermeiden

Um Stillstandzeiten der SpritzgieBmaschine im 24/7-Betrieb
zu vermeiden, hat MA auf Kundenwunsch einen Pufferspei-
cher zwischen der Maschine und den Folgeprozessen inte-
griert. ,Dessen Kapazitat ist auf zehn Minuten ausgelegt,
also lang genug, um Etiketten oder Filter bei Bedarf nach-
zufiillen”, erklart der Experte. Aufgrund der schnelleren
Taktzeit der Anlage im Vergleich zur SpritzgieBmaschine
leert sich der Pufferspeicher im Anschluss selbststandig.
Mit der zweiten Plattform CERES POC adressiert MA micro
automation den Markt fiir sogenannte Point-of-Care (POC)-
Schnelltests im Bereich der patientennahen Labordiagnos-
tik. Diese hochflexiblen Produktionsanlagen umfassen die
gesamte Prozesskette, von der Kunststoffformgebung bis
hin zum Priifen und Verpacken. Mit Anlagen auf Basis die-
ser Plattform konnen iiber 30 Mio. Tests im Jahr produziert
werden. Kommt aus technischen Griinden keine der beiden
Maschinenplattformen in Frage, iibernimmt der Spezialma-
schinenbauer auch die Projektrealisierung individueller Lo-
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Aufgabenstellung: Flexible Systemverkabelung
und Steuerungstechnik fur individuelle
Anlagen, die innerhalb der Medizintechnik
zum Einsatz kommen.

Lésung: Einsatz von Beckhoffs EtherCAT P, OCT
(One Cable Automation) und PC-based Control
und weiteren Lésungen.

Nutzen: deutliche Effizienzsteigerungen in
der Fertigung; Installationsaufwand reduziert;
die umfangreichen Diagnhosefunktionen von
EtherCAT und der Technologieerweiterung
EtherCAT P vereinfachen Fehlersuche bei einer
Stoérung; Realisierung bzw. Anpassung und
Neugestaltung von diversen Datenkonzepten

sungen als Generalunternehmer. Dazu Striebel: ,Basierend
auf unserem grof3en Portfolio von standardisierten Modulen
und Losungen geben wir unseren Kunden die Flexibilitat,
sich ihre Wunschlésung zusammenzustellen.” Von diver-
sen optischen Inline-Priifungen, Pipettenfiltermontage,
vollautomatischer Verkniipfung zu vor- und nachgelagerten
Produktionsprozessen (Rack, Alterungsspeicher, Verpa-
ckung etc.) sowie dem vollautomatischen, intralogistischen
Prozess — alles ist iiber den entsprechenden Konfigurator
definierbar.

PC-based Control in

der In-Vitro-Diagnostik

Als Generalunternehmer konzipierte MA micro automation
fiir einen Global Player eine flexible Pipettenspitzen-Auto-
matisierungslosung mit erhohter Ausbringungsrate. Der
Projektumfang bestand darin, eine flexible Automatisie-
rungslosung flir die Produktion umzusetzen, bei der die

www.automation.at
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EtherCAT P und
EtherCAT kénnen
im Feld kombiniert
werden. Die IP67-
Box EPP9001-0060
trennt EtherCAT

P bei Bedarf in
EtherCAT und
Power auf, um
Standard-EP-Box-
Module nutzen zu
kénnen.

Pipettenspitzen abgepackt in Racks dem In-Vitro-Diagnos-
tik-Markt angeboten werden konnen. Zielvorgabe war, die
einzelnen Pipettenspitzen in einer Taktzeit von unter 0,1 s
aus dem Schiittgut zuzufithren, zu vereinzeln, automatisiert
in Racks einzusetzen und zu verpacken. Die Flexibilitat hin-
sichtlich der Pipettenvarianten basiert auf SpritzgieBwerk-
zeugen mit bis zu 128 Kavitaten. So konnen diverse Pipet-
tenspitzen auf den SpritzgieBmaschinen produziert werden.
Die Entnahme der Pipetten erfolgt iiber eine Entnahme-
Achse, die sich mit wenig Umriistschritten auf die jeweilige
Anzahl an Kavitdten anpassen lasst — die Entnahmeachse
ist somit universell skalierbar. Das benétigte Rastermal§ des
finalen Racks wird iiber eine spezielle Handlingstrategie
realisiert, sodass die Pipettenspitzen nach wenigen Auto-
mationsschritten in den Racks liegen und anschlieBend z.
B. iiber das lineare Transportsystem XTS weiter transpor-
tiert werden.

Modularitat durch flexibel
skalierbare Automatisierung

Basis all dieser Anlagenvarianten bildet PC-based Con-
trol als Automatisierungslosung — und das seit 2010, wie
Striebel betont: ,,Wo immer maglich, setzen wir Beckhoff-
Komponenten als Standard ein. Es sei denn, die Kunden
schreiben uns ein anderes Steuerungssystem vor.” Letz-
teres komme allerdings kaum noch vor. Inzwischen setzt
MA micro automation die komplette Bandbreite an

Dirk Striebel, Leiter Operations
bei MA micro automation

Hinsichtlich der Leistungsverteilung
erledigen sich mit EtherCAT P Themen wie die
Leitungslange und die daraus resultierenden
Spannungsabfille quasi von selbst.
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Das kundenspezi-
fische Control
Panel CP3921 sorgt
in Verbindung mit
PC-based Control
und TwinCAT HMI
fur Ubersicht und

kurze UmruUstzeiten.

Beckhoff-Produkten ein: von den Servoantriebssystemen
AX5000 und AX8000 sowie XTS fiir den Materialtrans-
port {iber EtherCAT- und EtherCAT P-Box-Module bis hin
zu Embedded- und Industrie-PCs sowie Control Panels wie

das CP3921 in kundenspezifischer Ausfithrung. Denn Spe-
zialmaschinenbauer haben laut Striebel die Intention, auf
bewahrte Standards zuriickzugreifen, um effizienter und
fehlerfreier zu werden: ,Diese Anforderungen erfiillen die
Beckhoff-Systemkomponenten vollumfanglich — von der
Projektierung tiber die Entwicklung bis hin zur Fertigstel-
lung der Anlagen.”

Mit OCT, ENP und
ECP effizient verkabeln

Einen grof3en Benefit fiir sein Unternehmen sieht Striebel
in der konsequenten Standardisierung auf OCT bei den
Antrieben und EtherCAT P in der I/O-Ebene. Durch deren
Einfiihrung wurde der Verdrahtungsaufwand deutlich re-
duziert und die dezentrale Leistungsverteilung durch die
vierkanaligen Powerverteiler EP9224-0037 vom B17-ENP-
Hybridsteckverbinder auf EtherCAT P verbessert. ,Diese
MaRnahmen haben in Summe unseren Installationsauf-
wand und die daraus resultierenden Kosten deutlich redu-
ziert — um 15 bis 20 %", konkretisiert Striebel. Auch die
vorkonfektionierten Kabel, die MA micro automation eben-
falls von Beckhoff bezieht, tragen ihren Teil dazu bei. Ab-

MA micro automation verflgt Gber mehr als 50 Jahre Erfahrung im Sonder-
und Spezialmaschinenbau. Aus einem internen Spezialmaschinenbau der
Siemens AG in Bruchsal hat sich Uber die Jahre hinweg ein selbststandig
am Markt agierendes Unternehmen entwickelt. Heute gehort die weltweit

agierende MA micro automation GmbH als eigenstandiges Unternehmen zur

MAX Automation SE mit Sitz in Dusseldorf. Die MA micro automation liefert
Fertigungs-, Prif- und Montageanlagen beispielsweise fur diagnostische Ver-
brauchsmaterialien, medizintechnische SpritzgieB-Komponenten, Insulin-
Pens, Auto-Injektoren sowie Pipettenspitzen und Reaktionsgefaie.

MA micro automation GmbH
OpelstraBe 1, D-68789 St. Leon-Rot, Tel. +49 6227-3412-0
Www.micro-automation.de

héngig von der Anlagengrof3e spart die One Cable Automa-
tion (OCA) von Beckhoff mit den ENP-Hybridleitungen und
EtherCAT P bis zu 100 Leitungen ein. Diese mussen nicht
mehr konfektioniert, verlegt und im Schaltschrank aufge-
legt werden, was wiederum die potenziellen Fehlerquellen
reduziert. ,Typische Fehler beim Anschluss der Leitungen
lassen sich bei EtherCAT P mithilfe der verschiedenen Co-
dierungsmoglichkeiten weiter reduzieren”, erganzt Udo
Gruber, Leiter des Beckhoff-Vertriebsbiiros in Mannheim.
Die I/O-Box-Module und die Systemleitungen konnen iiber
verschiedene Farbringe codiert werden. Dariiber hinaus
besteht die Moglichkeit, die Hybridsteckverbinder tiber die
mechanische Codierung der Bajonettverschliisse zweifels-
frei zuzuordnen. ,, Das alles konnen wir bei einer Bestellung
unserer EtherCAT P-Box-Module und der vorkonfigurierten
Leitungen bereits ab Werk beriicksichtigen”, so Gruber.

Vereinfachte Arbeitsschritte

Striebel erganzt: , Hinsichtlich der Leistungsverteilung erle-
digen sich mit EtherCAT P Themen wie die Leitungslange
und die daraus resultierenden Spannungsabfélle quasi von
selbst.” Ebenso kann man mit den EtherCAT-Box-Modu-
len zur Powerverteilung wie EP9214 und EP9224 diverse
Datenkonzepte realisieren, anpassen oder komplett neuge-
stalten. Zudem vereinfachen die umfangreichen Diagnose-
funktionen von EtherCAT und der Technologieerweiterung
EtherCAT P die Fehlersuche bei einer Storung. Es fehlt nicht
mehr viel, um die Endmontage weitgehend ohne Elektro-
Fachkraft vorzunehmen. ,, Im Bereich der 24-V-Sensorik-Ak-
torik-Installation geht der Weg auf jeden Fall in diese Rich-
tung”, pflichtet Striebel bei. Er denkt hier bereits weiter und
treibt aktuell die Vereinfachung der Montage- sowie De- und
Remontage seiner Anlagen weiter voran: ,, Ziel ist, insbeson-
dere kostenintensive Tatigkeiten vor Ort beim Endkunden
zu reduzieren und die Durchlaufzeiten der Anlagen in der
Endmontage zu verkiirzen. Auch hierbei wird Beckhoff als
langjahriger und zuverlassiger Partner und Lieferant der
Systemkomponenten wieder seinen Beitrag leisten.”
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MESSEN, STEUERN
UND AUTOMATISIEREN

Effizientere Arbeitsweisen und automatisierte, datenbasierte Entscheidungen bendtigen an-
passungsfahige, sichere Steuerungsgerate. Ob man Assets oder einfache Anlagen aus der
Ferne parametrieren und steuern, Freigaben und Offnungsanweisungen fur TUren oder Tore
geben oder Daten ,on the edge” bewerten und im Fall der Falle alarmieren mochte - das
konfigurier- und programmierbare Industrieschaltgerat myDatalogC3 ermaoglicht all das.

yDatalogC3 ist die ideale Komponente fiir Fernwirk-,
Automatisierungs- im
Schaltschrank. Das Device bietet eine zuverldssige

und Steuerungsaufgaben

Echtzeit-Datenverbindung fiir prazise und schnelle
Erfassung von Daten. Industrieschnittstellen (mA, digital) erfassen
Daten von analogen und digitalen Sensoren sowie Signalgeber. Die
Busschnittstellen Modbus RS485, RS232 und CAN ermoglichen
eine nahtlose Kommunikation mit Maschinen, Steuereinheiten und
Sensoren, die {iber serielle Schnittstellen verfiigen. Relaisausgange
ermoglichen die Umsetzung von Steueraufgaben und das Fernwir-
ken von Prozessen.

Sichere Dateniibertragung

Mit integrierten Funktionen wie SPS, Router und Firewall gewahr-
leistet der myDatalogC3 eine sichere Dateniibertragung und schiitzt
Informationen vor unautorisiertem Zugriff. Mit den Uplink-Techno-
logien wie Mobilfunk, WiFi und LAN iibertragen Anwender Daten ef-
fizient und stabil. Der myDatalogC3 bietet somit eine umfangreiche
Losung fiir Datenerfassung, Kommunikation und Steuerungsaufga-
ben. Die Vielseitigkeit und Flexibilitat wird durch einfache Konfi-
guration oder flexible Programmierung mit Libraries gewahrleistet.

Industriestandard Modbus
mit Library einfach integriert

Die Modbus Master-Bibliothek fiir Modbus RTU und ASCII erleich-
tert die Anbindung in eigene Projekte enorm. Von init, write, read,
response bis zu close sind die Funktionen fiir einen universellen
Einsatz ausgelegt und reduzieren die Komplexitat auf ein Minimum.
So konnen unzahlige Use Cases wie Energiemanagement (Millise-
kunden-schneller Eingang fiir Verbrauchszahlereingange (Energie,
Wasser, Gas), Datenerfassung von Energiezdhlern, PV-Anlagen,
Batteriespeichersysteme und Ubertragung an ein Uberwachungs-
und Steuerungssystem, Optimierung der Verbrauche/Ertrage) oder
die industrielle Steuerung (Steuern von einfachen Anlagen und As-
sets sowie das Parametrieren aus der Ferne, Schalten/Steuern von
Aktoren, Motorsteuerungen und die Fernfreigabe von Assets) so-
wie die Abwasserbehandlung (Erfassen von Sensorwerten und das
Uberwachen von Dosierpumpen) gesteuert werden.

Abhangig vom Use Case

Das Mess- und Steuersystem ist flexibel an den individuellen Use
Case anpassbar. IoT-Apps mit universellen Funktionen zum einfa-
chen Konfigurieren der Eingdnge und Ausgédnge sorgen fiir Kom-
fort in der Anwendungsentwicklung. Bibliotheken und Beispiele

www.automation.at

myDatalogC3 bildet eine Komponente fir Fernwirk-,
Automatisierungs- und Steuerungsaufgaben im Schaltschrank.

erleichtern die Programmierung fir eine individuelle Anpassung
an die Anforderungen. Die Plattform dient zur Konfiguration und
stellt die Daten zur Sammlung und Auswertung zur Verfiigung. Der
myDatalogC3 kann in einem individuellen Bootcamp kennengelernt
werden.

ZUKUNFTSFAHIGE SENSOR- UND AUTOMATISIERUNGSLOSUNGEN
FINDEN SIE BEI UNS

GEFRAN

GEFRAN GmbH: Tel +49 (0)6182 809 0
vertrieb@gefran.de - www.gefran.de
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Die EDS-2000/G2000-

Serie eignet sich mit ihrem
kompakten Design fur

die Platzierung in Schalt-
schranken, ist auBerordentlich
haltbar und schnell verfugbar.

SORTIMENTSERWEITERUNG

RS baut sein Angebot durch eine neue Partnerschaft mit Moxa deutlich aus. Moxa ist Hersteller von Lésungen fur
industrielle Netzwerktechnik sowie fur Computing- und Edge-Connectivity-Anwendungen, die die Konnektivitat
far das lloT herstellen. Damit verstarkt der Distributor sein Portfolio in einem wichtigen Wachstumsbereich.

it 35 Jahren Branchenerfahrung hat

Moxa bereits mehr als 94 Millionen

Gerate weltweit vernetzt. RS nimmt ein

umfangreiches Sortiment an wichtigen

Schliisselprodukten des Herstellers auf,
das kontinuierlich erweitert wird. Zu den Produkthighlights
gehoren verschiedene Serien von industriellen Unmanaged
Ethernet-Switches. Besonders hervorzuheben ist die Reihe
industrieller Unmanaged Ethernet-Switches der EDS-2000/
G2000-Serie. Sie eignet sich mit ihrem kompakten Design
fir die Platzierung in Schaltschranken, ist auerordentlich
haltbar und schnell verfigbar. Die EDS-2000/G2000-EL/
ELP-Gerate sind mit fiinf und acht Ports erhaltlich und kom-
men wahlweise im Metall- oder Plastikgehduse. Thre sehr
kompakten Abmessungen machen sie besonders geeignet
fiir Anwendungen, bei denen der Platz im Schaltschrank
oder der Maschine knapp wird.

Neben den auferordentlich hohen MTBF-Werten der Ge-
rate unterstiitzen die EDS-2000/G2000-EL/ELP auch die
Zuverlassigkeit des Netzwerks. Quality of Service (QoS) hilft
bei der Verarbeitung kritischer Daten bei gemischtem Da-
tenverkehr. Broadcast Storm Protection (BSP) verhindert ei-
nen ungewollten Abbruch der Kommunikation durch falsch
gesteckte Ports. Beide Funktionen werden einfach per DIP-
Switch eingeschaltet. Smarte Features wie diese machen die
Gerate zu einer kostengiinstigen und einfach zu implemen-
tierenden Losung fiir Maschinenbauer und Automatisierer.

Einsatzin rauen
Industrieumgebungen

Kosteneffizienz sowie industrietaugliches und ultrakompak-
tes Design stehen auch bei der NAT-102-Serie im Vorder-
grund, die RS ebenfalls in sein Sortiment aufgenommen
hat. Mit ihr lassen sich Maschinen ohne komplizierte, kost-
spielige und zeitraubende Konfigurationen an spezifische
Netzwerkszenarien anpassen. Die NAT-102-Serie kann die
IP- und MAC-Adresse von lokal angeschlossenen Geraten
automatisch lernen und an die Zugriffslisten anbinden. Auch
NAT-Switches wurden fiir die Erfiillung robuster Industrie-
spezifikationen entwickelt und eignen sich daher ebenfalls
ideal fiir den Einsatz in rauen Industrieumgebungen.

,Wir freuen uns sehr iiber die Zusammenarbeit mit RS. Auf
diese Weise erhalten noch mehr Kunden Zugang zu unse-
ren Produkten, um zuverldssige industrielle Netzwerke und
Kommunikationsinfrastrukturen zu schaffen. Durch das
breit geficherte Kundenspektrum, das RS im Bereich der
Automation, Elektronik und Instandhaltung anspricht, stellt
der Distributor fiir uns eine ideale Erganzung unseres Ver-
triebsnetzes dar. Auch der Ansatz des Distributors, Innova-
tionen von der Idee bis zur Umsetzung zu begleiten, passt
sehr gut zu unserem Ansatz”, bewertet Lars Jaeger, Head of
Product Marketing bei Moxa Europe, den Schritt. RS liefert
das Moxa-Sortiment in der gesamten DACH-Region.

Wir freuen uns sehr iber die Zusammenarbeit mit RS.
Auf diese Weise erhalten noch mehr Kunden Zugang zu
unseren Produkten, um zuverldssige industrielle Netz-
werke und Kommunikationsinfrastrukturen zu schaffen.

Lars Jaeger, Head of Product Marketing bei Moxa Europe

@t AUTOMATION 4/Juni 2023
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The Future of Engineering
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Smarte Infos fur die digitale Zukunft des Engineerings

The Future of Engineering

Mit Hilfe von
EPLAN Smart
Wiring und EPLAN
Smart Mounting
erledigen auch
weniger erfahrene
Mitarbeiter rasch
und fehlerfrei
aufwéandige
Engineering-
Projekte im

Schaltschrankbau.

Standardisierung, Automatisierung und Digita-
lisierung bilden die unabdingbare Basis fur die
Effizienz und die Nachhaltigkeit im téglichen
Engineering-Workflow und in nachgelagerten
Prozessen. So wird per Standardisierung der
durchgangige Datenfluss fur alle am Projekt
beteiligten Mitarbeiter ermdglicht. Mittels standar-
disierter Automatisierung werden Routinearbeiten
von Konstrukteuren in deren jeweilige Systeme
verlagert — was sie fur wesentliche Projektarbeiten
freispielt. Last, but not least, bedeutet die Digitali-
sierung einerseits im Unternehmen alle mdglichen
Schnittstellen und Interfaces fir den Partneraus-

tausch innerhalb der Prozesse nutzbar zu ma-
chen. Andererseits bieten moderne digitalisierte
Hilfsmittel — wie z. B. die EPLAN Datenbank, das
EPLAN Dataportal und die EPLAN Cloud - die
optimale Hilfe, um die digitale Fertigung in den
Griff zu bekommen.

So kdénnen mit Hilfe von EPLAN Smart Wiring und
EPLAN Smart Mounting aufwandige Engineering-
Projekte im Schaltschrankbau bei der Verdrah-
tung und Komponentenmontage rasch und feh-
lerfrei auch von weniger erfahrenen Mitarbeitern

erledigt werden — Schritt fUr Schritt werden sie
dabei von der EPLAN-Software visuell unter-
stltzt. Andere Bereiche wie die Instandhaltung,
das Service oder die Inbetriebnahme profitieren
ebenso von den EPLAN-ANngeboten: mit EPLAN
eMANAGE, EPLAN eVIEW, Redlining und Green-
lining lassen sich — unabhangig von Abteilungen,
Unternehmens- und Landergrenzen — Prozesse
optimal abwickeln.

Flotter ins Projekt einsteigen
Mit dem EPLAN Engineering Standard greifen
(Erst-)Anwender auf Beispieldaten und -vorlagen

zu, die einfache Standards im Projekt ermdg-
lichen. Dazu gehdren etwa Leitfaden fur die
richtige Installation der EPLAN Plattform, stan-
dardisierte Basis- oder Makro-Projektvorlagen,
Projektierungsbeispiele zu typischen Aufgaben
mit EPLAN und branchenspezifische Best Practi-
ces. Mit diesen Services wird die Projektierung fur
Einsteiger als auch fur erfahrene Anwender zum
Start enorm erleichtert, da sie die Software effi-
zienter auf- und einsetzen kénnen und zugleich
Hilfestellung bei selten genutzten Anwendungsfal-
len erhalten.

,Mit dem EPLAN Engineering Standard geben wir
unseren Kunden praktische Hilfestellung, die auf
standardisierten Daten und Ablaufen basiert. Mit diesen
Services wird die Projektierung fur unsere Anwender
zum Start enorm erleichtert.”

Ing. Martin Berger, Geschaftsfiihrer der EPLAN GmbH.



Die Systeme der EPLAN Plattform in Verbindung mit dem Cloud-Dienst eMANAGE vernetzen Maschinenbauer
und Systemintegratoren, Schaltanlagenbauer, Komponentenhersteller und Maschinen- wie Anlagenbetreiber.

Okosystem sorgt fiir unternehmens-
ubergreifenden Workflow

Das heutige Okosystem der industriellen Automa-
tisierung ist gepragt von vielen Medienbriichen bei
der Bearbeitung und Ubergabe von Dokumenten.
Diese gilt es im Entwicklungsprozess von Ma-
schinen und Anlagen aufzuldsen — durch gezielte
Zusammenarbeit aller Akteure und Systeme. Die
Herausforderung besteht jedoch darin, dass alle
Daten eines Automatisierungsprojekts in ver-
schiedensten Stationen innerhalb dieser Wert-
schopfungskette entstehen. Und dass samtliche
Projektbeteiligten mit teils nicht konsistenten Daten
arbeiten. Der Prozess ist dadurch haufig fehlerbe-
haftet und zeitaufwéandig.

Hans-Peter Ziegler, Business Development bei
EPLAN, erklart dazu die Zielsetzung: ,Hier setzt
EPLAN an. Die Systeme der EPLAN Plattform in
Verbindung mit dem Cloud-Dienst eMANAGE ver-
netzen Maschinenbauer und Systemintegratoren,
Schaltanlagenbauer, Komponentenhersteller und
Maschinen- wie Anlagenbetreiber. Uber die Cloud
verbinden wir Unternehmen mit inren Kunden

und Lieferanten fUr einen einfachen und sicheren
Datenaustausch. Das EPLAN Projekt als zentra-
les, digitales Modell einer Automatisierungsldsung
versorgt alle Prozesse mit den notwendigen Daten
aus dem Datencontainer, der aus den Systemen
der EPLAN Plattform gespeist wird.*

Mit EPLAN eMANAGE lassen sich Projekte einfach
in die Cloud hochladen, verwalten und teilen. Kon-

kret rlcken hier die unterschiedlichen Welten von
On-Premise-Software und Cloud zusammen. Klare
Zugriffsrechte per Rollenverteilung sorgen fur Da-
tensicherheit und geben Flexibilitat fur den Zugriff
auf Projekte. Anwender von EPLAN Electric P8 und
EPLAN Pro Panel kdnnen ihre Projekte bequem in
die Cloud hochladen und zur weiteren Bearbeitung
wieder an die EPLAN Plattform Ubergeben. Das
geschieht ohne aufwéndiges Senden von Projekt-
daten per Mail oder FTP-Server. Und die zentrale
Ubersichtliche Verfugbarkeit in der Cloud unterstitzt
alle Projektbeteiligten auch bei der schnellen Suche
nach bestimmten Inhalten. Uber EPLAN eVIEW
sind alle Anderungen im Projekt zentral verfiigbar.
Der Vorteil liegt auf der Hand: Die Projektdoku-
mentation ist immer aktuell — Uber den gesamten
Produktlebenszyklus hinweg bis in den Betrieb

und Service-Szenarien. Wichtiger Baustein dieser
Arbeitsweise sind Geratedaten, die im EPLAN Data
Portal bereitgestellt werden. Mit diesem optimierten
Prozess und erhdhter Effizienz kdnnen Unterneh-
men ihren Maschinen- und Anlagenentstehungs-
prozess optimieren, wie auch nachhaltig die Verflg-
barkeit inrer Maschinen und Anlagen steigern.

Schneller und fehlerfrei projektieren ...

... verspricht die EPLAN Plattform 2024 mit
neuen mathematischen Berechnungsfunktionen,
mehr Komfort in der Klemmenverwaltung und
Maoglichkeiten zur Navigation im 3D-Model des
Schaltschranks. Das erleichtert die Erstellung des
digitalen Zwillings in EPLAN Pro Panel — der neue
3D-Navigationswurfel machts moglich!

,Das EPLAN Projekt als zentrales, digitales Modell einer
Automatisierungslésung versorgt alle Prozesse mit den
notwendigen Daten aus dem Datencontainer, der aus
den Systemen der EPLAN Plattform gespeist wird.”

Hans-Peter Ziegler, Business Development bei EPLAN.



Fachkraftemangel?

Der digitale Mitarbeiter hilft aus

Durch sein ausgedehntes Trainingsportfolio un-
terstUtzt EPLAN die Effektivitat der Mitarbeiter im
Engineering zu heben und bietet mit der hochwer-
tigen Ausbildung zum EPLAN Certified Engineer
(ECE) ein zertifiziertes Ausbildungsprogramm an.
Das ermoglicht es Unternehmen, mit dem umfang-
reichen Wissen den Produktentstehungsprozess
im Unternehmen deutlich effizienter zu machen.

Virtuelle Assistenten

»Ein wesentliches Highlight zum Thema Fach-
kraftemangel bilden auch die EPLAN elearnings,
die ein Video-Nachschlagewerk anbieten, damit
Anwender, die Uber eine umfassende EPLAN-
Ausbildung verfugen, zu jedem Zeitpunkt zu 100
Prozent samtliche Funktionalitaten von EPLAN in
ihren Prozessen nutzen kénnen*, betont Ing. Martin
Berger.

Auch mit Hilfe von mobilen Geraten unterstutzt
EPLAN die Mitarbeiter bei der Anderung von
Prozessen. Das EPLAN eView Augmented Reality
Add-On-System erfasst das Prozessbild der
Umgebung des Benutzers Uber die Kamera des
mobilen Geréts und projiziert das 3D-Modell der
Konstruktion in die reale Umgebung des Benut-
zers. Die Konstrukteure kdnnen den virtuellen
Schaltschrank aus verschiedenen Perspektiven be-
trachten, Anderungen in Echtzeit vornehmen und
direkt im Schaltplan dokumentieren. Der Elektro-
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Eplan GmbH
Betriebsgebiet Nord 47, A-3300 Ardagger Stift,
Tel. +43 7472-28000, www.eplan.at
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Das EPLAN eView Augmented Reality Add-On-System
erfasst das Prozessbild der Umgebung tiber die Kame-
ra des mobilen Geréts und projiziert das 3D-Modell der
Konstruktion in die reale Umgebung des Benutzers.

planer im Ingenieurblro kann die Anmerkungen in
EPLAN eView direkt einsehen und den Schaltplan
aktualisieren.

Flexible Softwarelizenzen

Das neue Subscribtion oder Abo-Modell, wel-
ches EPLAN seit ca. zwei Jahren seinen Kunden
anbietet, punktet weiters mit dem Vorteil, dass
EPLAN-Anwender in Zukunft viel flexibler mit ihren
Softwarelizenzen agieren kdnnen. Zuséatzlich bietet
EPLAN per EPLAN Cloud die Moglichkeit, Konfi-
guratoren, wie z. B. eBuild, fur die Schaltplan-Opti-
mierung zu nutzen bzw. werden auch vorgedachte
und vorgefertigte Engineering-Standards geboten,
die Anwender kostenlos in ihre Projektarbeit einflie-
Ben lassen kénnen.

,Ein Highlight zum Thema Fachkraftemangel

bilden auch die EPLAN elLearnings, die ein Video-
Nachschlagewerk anbieten, damit EPLAN-Anwender
zu jedem Zeitpunkt zu 100 % alle Funktionalitaten von
EPLAN in ihren Prozessen nutzen kdnnen.”

Ing. Martin Berger, Geschaftsfiihrer der EPLAN GmbH.
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Mit seiner ultra-
kompakten

GroBe von 15

X 32 mm und

dem erweiterten
Temperaturbereich
eignet sich das
netRAPID 90 selbst
fur kleine Sensoren
oder Robotik-
Komponenten.

ULTRAKOMPAKTES
KOMMUNIKATIONS-
MODUL

Mit dem netRAPID 90 erweitert die Hilscher Gesellschaft
fir Systemautomation mbH ihr Chip-Carrier-Portfolio
fiir die industrielle Kommunikation hochintegrierter
Feldgerate. Das Embedded Modul baut auf dem eigen-
entwickelten netX-90-SoC auf, wird bereits getestet und
mit dem gewiinschten Protokoll-Stack vorgeladen aus-
geliefert.

Das multiprotokollfahige netRAPID 90 unterstiitzt in einem
Design Feldbus-, Real-Time-Ethernet- und IIoT-Protokolle. Es
wird wie ein Standard-QFP-Bauteil auf die Grundplatine gelo-
tet. Mit seiner ultrakompakten GroRe von 15 x 32 mm und dem
erweiterten Temperaturbereich eignet es sich selbst fiir kleine
Sensoren oder Robotik-Komponenten. Das energieeffiziente
Modul besitzt nur eine geringe Verlustleistung und ist bisher fiir
PROFINET, EtherCAT, EtherNet/IP, PROFIBUS und DeviceNet
verfiigbar. Zudem lassen sich Feldgerate durch die Kombina-
tion von PROFINET oder EtherNet/IP mit einem OPC UA-Server
auch mit der Cloud verbinden. Ein zusatzlicher Cortex M4-Ap-
plikationsprozessor sowie Speicherbausteine in verschiedenen
Konfigurationen ermoglichen eine effiziente Individualisierung
und ein Minimum an zuséatzlichen Bauteilen.

Reduzierte Entwicklungs-

und Produktionskosten

,Durch die hohe Protokollvarianz kénnen unsere Partner ihre
Gerdte ohne grofle Anpassungen in allen relevanten Markten
global anbieten”, erklart Simon Fischer, Produktmanager Em-
bedded Modules bei Hilscher. ,Das einfache Design und der
Wegfall eines ressourcenintensiven Bauteilmanagements redu-
zieren die Entwicklungs- und Produktionskosten erheblich. In
Zeiten von Materialknappheiten und Lieferengpéssen ist dies
ein immens wichtiger Faktor.” In den kommenden Monaten er-
weitert Hilscher das netRAPID 90 sukzessive um weitere Pro-
tokollvarianten. Vorgeladene Module mit Open Modbus TCP,
POWERLINK, CANopen Slave, Sercos Slave, CC-Link IE Field
Basic stehen bereits in den Startlochern.

www.automation.at 89

|T512-046 |

Integriert Automation und

Safety auf einer Plattform:
TwinSAFE

PC-based Control TwinSAFE

Eine Steuerungsplattform flir
alle Maschinenfunktionen

Systemintegriert und mit
Logic in allen Komponenten

Ly
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e

Als Spezialist fiir PC-basierte Steuerungstechnik bietet Beckhoff
mit TwinSAFE die Mdglichkeit der kompletten Systemintegration
einer offenen und hochflexiblen Safety-Lésung. Uber die Integration
in die zentrale Automatisierungsplattform entstehen homogene
Maschinenkonzepte mit direkter Safety-Anbindung an PLC, Motion
Control, Messtechnik, loT und Vision. Maschinen- und Anlagen-
entwickler kdnnen mit Beckhoff auf ein umfassendes Portfolio
zurlickgreifen, das alle Safety-Komponenten in Hard- und Software
abdeckt. Endkunden erhalten Maschinen mit einer ganzheitlichen,
hochskalierbaren Steuerungslésung und profitieren zugleich von
reduzierten Kosten fiir die Safety-Integration.

Scannen und alles
uber die Safety-
Systemintegration
erfahren

BECKHOFF
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Wir blicken auf
bisher 20 erfolgreiche Jahre
zuriick und schauen zudem
optimistisch in die Zukunft.

Das kénnen Ing. Gottfried Kainradl
und Gabriele Aicher, beide
Geschaftsfiihrer und Eigentiimer
von Gogatec, zufrieden sagen.

SENSIBEL FUR
SERVICELEISTUNGEN

Die Firma Gogatec wurde 2003 von Ing. Gottfried Kainradl und seiner Frau Gabriele Aicher gegrindet.
Der ehemalige Geschéaftsfiihrer von Lutze/Osterreich und die damalige dortige Finanzchefin blickten
zum Grundungszeitpunkt bereits auf eine beeindruckende Karriere zurlick. Mitdem Ziel, die Maschinen-,
Anlagen- und Steuerungsbauer als Geschaftskunden anzuvisieren und ihnen Lésungen sowie Service
zu bieten, haben beide im 20. Jubilaumsjahr viel erreicht. Doch Gogatec wachst weiter und ist sich
seiner Starken durchaus bewusst. Der Kontakt zur Branche ist dabei nur ein Betriebsgeheimnis und
beide Eigentimer haben noch einiges an Ideen in petto. Das Gesprich fiihrte Stephanie Englert, x-technik

Herr Kainradl, vor allem beim
Marketing scheiden sich sehr oft die
Geister. Provozieren gehért manches
Mal dazu. Welches Marketing- oder
besser Erfolgsgeheimnis haben Sie?
Immerhin feiert das Unternehmen
Gogatec heuer 20-jdhriges Jubilaum.
Herzlichen Gliickwunsch.

Gottfried Kainradl: (lacht) Danke. Es gibt kein Ge-
heimnis, das uns als Unternehmen zum Erfolg fiihrt,
auler, man sieht Service gegeniiber Kunden als Be-
triebsgeheimnis an. Meine Frau Gabriele Aicher, das
Gogatec-Team und ich konnen auch nach 20 Jahren
am Markt sagen: Wir sind gut aufgestellt und erfolg-
reich. Gogatec verzeichnet aktuell einen Umsatz von

zehn Millionen Euro, bei insgesamt 23 Mitarbeitern.
Wir wachsen in allen Bereichen und die Marke Go-
gatec ist ein Begriff. Demnach haben wir wohl vieles
richtig gemacht.

Das bedeutet, Sie haben den
srichtigen Riecher“?

Wahrscheinlich bzw. das Gespiir fiir den Markt und
die Kunden oder besser, die dazugehorige Sensibili-
tat, die es erfordert. Diese geht meiner Ansicht nach
allgemein immer mehr verloren. Service beginnt oft
schon bei einem Anruf. Bei Gogatec gehen Menschen
ans Telefon, die Sie beraten und keine KI. Ich person-
lich denke, dass Service entscheidend fiir den Erfolg
ist und ein guter Marketingratgeber zugleich.

@t AUTOMATION 4/Juni 2023



Welchen Vorteil sehen Sie flir Gogatec
am osterreichischen Markt?

Zunachst einmal differenzieren wir uns in der Hinsicht,
dass das Unternehmen in dsterreichischem Privatbesitz —
namlich bei meiner Frau und mir — ist. Das unterscheidet
uns markant vom Mitbewerb.

Wie meinen Sie das?

Ganz einfach. Unser Mitbewerb besteht zum groften
Teil aus Niederlassungen. Viele Entscheidungen beziig-
lich der Preise, Lagerhaltung, Lieferzeit und Alternativen
werden bei diesen Niederlassungen oder Tochtergesell-
schaften nicht vor Ort getroffen, bei uns hingegen schon.
Insofern sind wir flexibler und kénnen auch schneller
am Markt reagieren, was uns auszeichnet. Zudem spielt
es immer noch eine Rolle, wie gut man den Osterreichi-
schen Markt und seine Gepflogenheiten kennt. Dies ist
im taglichen Geschaft oft entscheidend.

Wer sind lhre Kunden?

Fast alle Maschinen-, Anlagen- und Steuerungsbauer
zdhlen zu unseren Kunden, daher sind wir auch haupt-
sachlich in den Osterreichischen Industriegebieten aktiv.
Wir haben Kunden, bei denen schauen wir — wenn wir
diirfen — in den Schaltschrank oder in die Maschine und
iberlegen uns, was sie alles bei uns erwerben konnten.
Das meiste davon haben wir schon im Produktportfolio.
Wenn nicht, erwdgen wir auch dieses Produkt aufzu-
nehmen. Da wir uns zu 100 % auf unseren Kundenkreis
konzentrieren, haben wir keine Produkte die z. B. nur in
der Haustechnik bendtigt werden im Programm. Durch
diese Produktauswahl fiir unseren Kundenkreis mochten
wir aber auch nicht alle Produkte, die unsere Lieferanten
erzeugen, ins Programm aufnehmen.

Das bedeutet konkret?

Ich gebe Ihnen ein Beispiel: Mit Kabelverschraubun-
gen machen wir das groRte Geschaft. Diese gibt es in
unglaublicher Vielfalt in Bezug auf die Gewinde, den
Klemmbereich, das Material, die Farbe, die Anwendung,
etwa EX oder Lebensmitteltechnik, und dazu die vielfal-
tigen Zubehorteile wie Gegenmutter, Reduzierungen, Er-
weiterungen und diverse Adapter. Dazu kommen in letz-
ter Zeit die diversen Moglichkeiten, fertig konfektionierte
Leitungen mittels teilbarerer Verschraubungen oder
Durchfiihrungsleisten in das Gehduse einzufiihren. Wir
konnen allein in diesem Bereich auf sieben verschiedene
Lieferanten zuriickblicken und offerieren ein unglaubli-
ches Portfolio an Moglichkeiten, kaufen aber nur jeweils
jene Produkte ein, die der jeweilige Lieferant selbst pro-
duziert und nicht nur handelt. Das ist die Grundlage fiir
unsere Eigenmarken-Philosophie.

www.automation.at
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Und wie viele Lieferanten haben Sie?

Wir haben insgesamt um die 150 Lieferanten, aber:

Unsere Produkte haben geschiitzte Eigennamen, die mit
unserem Firmenkiirzel ,GOGA” beginnen. Das ist unser
Markenzeichen. Ausgenommen davon sind nur ILME-
Rechteckstecker und ANCONDA-Schlduche.

Frau Aicher, jetzt zu lhnen. Als Sie und
ihr Mann vor 20 Jahren Gogatec ge-
griindet haben, haben Sie mit diesem
Erfolg gerechnet?

Gabriele Aicher: Da mein Mann und ich recht spat in
die Selbststandigkeit gegangen sind, war von Anfang an
Kklar, dass wir Strukturen schaffen miissen, die uns zwar
irgendwann ersetzlich machen, aber das Unternehmen
weiterfiihren lassen. Das ist uns sehr gut gelungen, vor
allem weil wir junge, dynamische Mitarbeiter an Bord
haben, die ihr Handwerk verstehen. Das macht unseren
Erfolg aus.

Kainradl: Wir haben offene Entscheidungsstrukturen
in der Firma, auch auf die Rabattkultur bezogen. Unse-
re Mitarbeiter wissen, worauf es bei ihren Kunden an-
kommt. Dahingehend wurden und werden sie von uns
ausgebildet und agieren sehr selbststandig und zielge-
richtet, was uns auch erlaubt oft Urlaub zu machen.

Ein optimaler Umstand demnach.

Kainradl: Das stimmt, aber natiirlich sind wir auch da im-
mer erreichbar.

Auf der SMART
Automation in Linz
konnte Gogatec
wieder erfolgreich
durchstarten. Dies
bestatigten auch
Ing. Christoph
Lippert, Technik
& Verkauf, sowie
Markus Langer,
verantwort-

lich fiir die Key
Accounts, beide
bei Gogatec.
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Aicher: Unsere beiden Key-Account-Verkaufer, Markus

Langer und Ing. Christoph Lippert, sind seit 16 bzw. 14 Jah-
ren im Unternehmen. Das ist ein Zeichen dafiir, dass wir
eine gute Struktur vorliegen haben und auch ein angeneh-
mes Klima. Aber auch unsere beiden Verkaufer Ing. Rene
Hold und Mario Topalovic, die noch nicht so lange dabei
sind, haben schon viele zuverldssige Kundenbeziehungen
aufgebaut. Oliver Schuller, der unsere Standard-Angebote
erstellt, wurde iibrigens vor Kurzem von unserem groften
Kunden fiir das schnellste jemals erhaltene Angebot gelobt.
Was wir in den kommenden Jahren noch erreichen moch-
ten ist, dass wir mehr und mehr in die Rolle der Eigentiimer
wechseln und wenig bis gar nicht gebraucht werden.

Kainradl: Das stimmt und die fiinf Herren haben inzwi-
schen mitsamt dem Team sowieso den besseren Uberblick
und den direkten Kontakt zum Kunden - das haben wir be-
wusst forciert.

Suchen Sie weitere neue Mitarbeiter?

Aicher: Sicherlich hat man die Augen weiterhin auf und
schaut, ob wer Neues ins Team passen konnte, das ma-
chen wir sowieso. Dennoch sind wir von Beginn an eher
gesund gewachsen, was bedeutet, wir schatzen den Markt
realistisch ein. Als 2009 die Finanzkrise uns alle erreichte,
mussten wir ein Minus von 10 % registrieren, allerdings
war ein Jahr spater wiederum ein Plus von 40 % bei uns zu
verzeichnen. Aktuell weist Gogatec einen Umsatz von zehn
Millionen Euro mit ca 1.800 Kunden auf.

Wir hatten von Anfang an zwei
Ziele: Geld verdienen und unnotig
sein im eigenen Betrieb. Nur so
sind wir erfolgreich auf lange Sicht.

Ing. Gottfried Kainradl, Geschaftsfiihrer
und Eigentiimer von Gogatec

Kainradl: Was unsere Mitarbeiter anbelangt ist es so,
dass jeder neue Verkdufer erst einmal zwei Jahre lang
im Innendienst tatig ist, sodass er dann das Produktport-
folio intensiv kennt. Erst dann fahren sie zu den Kunden,
um diese auch anhand von Produktkoffern, die die neu-
esten Innovationen beinhalten, spezifisch und vor allem
kompetent zu beraten. Im Wesentlichen ist eine intensive
Vorbereitung eines Kundenbesuches unbedingtes Muss.
Es bringt keinem etwas, wenn unsere Experten standig
ohne Information bei den Kunden vor der Tiir stehen und
ihnen Zeit ,stehlen”. Wir mochten gezielt beraten und
Losungen anbieten, das zeichnet uns von Gogatec aus.

Und wie begegnen Sie dem Problem
der derzeit oft nicht vorhandenen
Lieferfahigkeit?

Aicher: Dieses Problem haben wir zum Gliick kaum, wir
haben unseren Lagerstand zuletzt verdoppelt! Zudem ha-
ben wir wenige Produkte mit integrierten Chips, daher
trifft uns das bei Weitem nicht so intensiv.

Kainradl: (lacht) Im Endeffekt konnen wir alles, was ge-
wiinscht ist, liefern. Wenn es der Kunde mochte, liefert
Gogatec gern auch einen Bosendorfer zum Firmenjubila-
um des Generaldirektors.

Vielen Dank fuir das Gesprach.
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INDIVIDUELLE
VERBINDUNGSTECHNIK
FUR MOBILE MASCHINEN

Arbeitsmaschinen in Landwirtschaft und Bauwesen sind eine Herausforderung fur Automatisierer. Hier
treffen bewahrte Technologien wie Deutsch DT oder AMP Superseal auf modernste Automatisierungs-
komponenten. Das Plug-and-play-Portfolio von binder stellt mit robusten, anschlussfertigen und be-
darfsweise vorkonfektionierten Steckverbindern individuelle Konnektivitatslésungen bereit.

it ihrem zunehmenden Automati-

sierungsgrad entwickeln sich Land-

und Baumaschinen zu einem immer

wichtigeren Einsatzfeld fiir moderne

Sensoren und Aktoren. Neben der
Neigungs-, Positions- oder Fiillstandserfassung ge-
horen Stellantriebe oder Ventilansteuerungen zu den
typischen Applikationen. Dariiber hinaus sind in den
mobilen Arbeitsmaschinen Displays, Beleuchtungen,
Bediengerate und Diagnosebaugruppen anzuschlieen.
Von Traktoren und deren Anbaugeraten iiber Mahdre-
scher und Feldhacksler bis hin zu Baggern, Kranen oder
Muldenkippern — das sichere und schnelle Verbinden
aller Automatisierungskomponenten erlangt hier eine
immense Bedeutung. In derartigen Applikationen ha-
ben sich Steckverbindertypen wie der Deutsch DT so-
wie die Baureihen Superseal und CPC des Herstellers
AMP etabliert. Auch der weltweit in der Agrartechnik
standardisierte ISOBUS nach ISO 11783 definiert hier
bestimmte Schnittstellen. Demzufolge besteht eine
wesentliche Herausforderung fiir Maschinenbauer da-

Das Plug-and-play-Portfolio
von binder erleichtert

das variable Kombinieren
moderner Sensorik und
Aktorik mit den etablierten
Verbindungstechniken
mobiler Arbeitsmaschinen.
(Bild: binder)

www.automation.at

rin, moderne Sensor-/Aktor-Technologie mit den be-

wahrten  branchentypischen Verbindungstechniken

zusammenzubringen.

Passende Steckverbinder

Um Systemintegratoren diese Aufgabe zu erleichtern,
bietet binder im Rahmen seines Plug-and-play-Portfo-
lios neben den eigenen Serien auch Deutsch-DT- sowie
AMP-Superseal- und -CPC-Steckverbinder an. Dies gibt
dem Anwender die Maglichkeit, vielfaltige Steckverbin-
dertypen je nach Bedarf miteinander zu kombinieren.
Fir den Einsatz in Land- und Baumaschinen erfiillen
die Produkte im gesteckten Zustand die Vorgaben der
Schutzart IP67. Sie sind mit einer prozesssicheren Ka-
belumspritzung ausgestattet, um die Adern von Zug-
kraften zu entlasten. Dank schleppkettentauglicher
Leitungen sind die Steckverbinder fiir den Einsatz an
beweglichen Baugruppen pradestiniert. Der Wunsch
nach individuellen Losungen, zugeschnitten auf das je-
weilige Anwendungsfeld, ist in diesem Markt sehr groR.
Das Plug-and-play-Portfolio von binder unterstiitzt diese
Individualisierung, indem sich verschiedene Steckver-
bindersysteme - in umspritzter Form — zu kundenindivi-
duellen Losungen kombinieren lassen. Dies gilt bereits
ab der Stiickzahl 1. Da auBer einfachen Patch- oft auch
Verteiler-/Splitter-Leitungen gefragt sind, gehoren auch
Kabelweichen mit vielfaltigen Verdrahtungsmoglichkei-
ten zum Angebot.

Vielseitige Plug-and-play-Lésungen

Das Plug-and-play-Portfolio von binder bietet die Mog-
lichkeit, umspritzte Y-Verteiler mit den Verhéltnissen
1:2, 1:4, 1:6 und 2:6 zu realisieren. Anwender konnen
die Steckverbindertypen frei wahlen; die Variabilitat
der Anbindung erlaubt ihnen dabei eine Vielzahl von
Anschlussmoglichkeiten. Die maximal moglichen Pol-
zahlen variieren, je nach Verteilerverhaltnis, zwischen
8 und 18. Die Kabeldurchmesser liegen zwischen 3,5
mm und 10 mm und der groStmogliche Anschlussquer-
schnitt betragt entweder 0,5 mm? (1:2) oder 1 mm?2.
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Das Design von Schleifringen hangt von
einer iiberschaubaren Anzahl von Parametern
und Vorschriften ab.

DI Manfred Hick, Head of Business Development/
Produktmanager Schleifringe bei Kiibler

WAS IST EIGENTLICH
EIN SCHLEIFRING?

Ein Schleifring ist - kurz beschrieben - ein elektromechanisches Teil, das die Ubertragung von
elektrischer Energie, Signalen oder Daten zu drehenden Plattformen ermdglicht. Sein Einsatz
ist dort notwendig, wo aufgrund einer kontinuierlichen Rotation die Verwendung eines direkten
Verbindungskabels ausgeschlossen ist. Doch hinter dieser Technik steht weitaus mehr.

Ein Gastkommentar von DI Manfred Hick, Head of Business Development/Produktmanager Schleifringe bei Kiibler

m Grunde genommen ist beim Thema Schleifringe

nahezu jede produzierende Industrie betroffen. Das

reicht von erneuerbaren Energien (z. B. in Wind-

radern) tiber die Verpackung von Lebensmitteln

(Flow-Pack) bis hin zu Montageeinrichtungen fiir
die Automobilindustrie (z. B. Batterieproduktion). Uberall
dort laufen Prozesse mit mehr oder weniger Antriebsmo-
toren, diskreter Sensorik oder umfassendem Datenaus-
tausch auf kontinuierlich drehenden Plattformen ab. Diese
modernen Maschinen integrieren sich immer weiter in
die Industrie 4.0-Landschaft und neben der Energieiiber-
tragung von Hunderten von Kilowatt sind auch ,tonnen-
schwere” Datenmengen mittlerweile das Riickgrat fiir die
Funktionalitat dieser Produktionsanlagen. Damit ist der
Schleifring mit all seinen kundenspezifischen Auspragun-
gen ein Schliisselprodukt in industriellen Anwendungen.
Viele Industrie 4.0-Konzepte, die unsere Produktionsleis-
tung immer transparenter und leistungsfahiger machen,
waren ohne Schleifringe nicht umzusetzen.

Desighauslegungen

Schleifringe sind hybride Komponenten, was bedeutet,
dass bei der Auslegung nahezu gleichermafen die elektri-
sche Funktion betrachtet wird, die zum Funktionieren der
Anlage unerlasslich ist, als auch die mechanische Gestal-
tung, welche sich in erster Linie an die geometrischen Ge-
gebenheiten von Maschinen anpassen muss. Die elektri-
sche Auslegung von Maschinen, kurz Steuerungstechnik,
gewahrleistet die mechanische Funktion. Beide sind eng
miteinander verwoben und bedingen sich gegenseitig und
rekursiv. Im Schleifring sind beide auf engstem Raum ver-
eint. In den meisten Fallen haben daher beide Disziplinen
ein berechtigtes Interesse an der Auslegung von Schleif-
ringen. Je nach Anwendung und Unternehmensphiloso-
phie hat meist eine der beiden Bereiche die Federfiihrung
fiir das Design.

Das Design von Schleifringen hangt von einer tiberschau-
baren Anzahl von Parametern und Vorschriften ab. Da
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Industrial-Ethernet-Uber-
tragung in kompakter Bau-
form: Mit dem Schileifring
SRO0O85 kénnen bis zu 100Mbit/s
zuverlassig Ubertragen werden.

sich jedoch alle gegenseitig beeinflussen oder gar bedingen, gibt es am Ende eine
sehr groe Auswabhl fiir das endgiiltige Design. Die wichtigsten Eckpfeiler fiir die
Auslegung sind die einschlagigen Vorgaben fiir den Bau von elektrischen Anla-
gen. Dazu zahlen behordliche Vorschriften fiir die Auswahl von Kabeln, Luft- und
Kriechstrecken zwischen spannungsfiihrenden Elementen oder die Klassifizierung
fiir den Temperaturbereich wahrend des Betriebs. Des Weiteren miissen haufig der
Schutz gegen Beriihrung sowie das Eindringen von Fremdkorpern und Fliissig-
keiten berticksichtigt werden, je nach auszuwahlender IP-Schutzklasse definiert. In
gewissen Branchen sind dartiber hinaus noch chemische Eigenschaften gefordert,
wie z. B. der Schutz gegen Seewasser, Reinigungschemikalien oder andere aggres-
sive Medien. Kurzum: Es gibt eine Vielzahl von Einflussparametern, die dazu fiih-
ren, dass es nicht den ,,einen” Schleifring fiir die , eine” Anwendung gibt, sondern
grundsatzlich immer Einsatzkonzepte definiert und diskutiert werden.

Das fiithrt auch dazu, dass sich alle Anbieter mit ihren Losungskonzepten mehr
oder weniger voneinander unterscheiden. Letztlich stellt sich fiir den Anwender
am Ende auch die Frage, welches Losungskonzept am besten zu seiner Unterneh-
mens- und Technologiephilosophie passt. Damit geht einher, dass die angebotenen
Konzepte nur selten direkt vergleichbar sind oder gar gegeneinander austauschbar.

Maschinenkonzept beriicksichtigen

Im Grunde genommen ist die Auswahl eines Schleifrings fiir ein Maschinenkon-
zept ein gemeinsames Projekt unter gleichen Partnern zwischen Maschinen-OEM
und Schleifringhersteller und zieht sich nicht selten iiber Wochen und Monate
hin. Bringen beide Partner ihr Fachwissen ein, steht am Ende ein Produkt zur Ver-
fiigung, welches auf dem jeweiligen Stand der Technik 6konomisch und anwen-
dungsspezifisch das bestmogliche ist. Mehrfache Iterationsrunden sind eher der
Standard als die Ausnahme. D. h., dass haufig ein Prototyp den ,,proof of concept”
bringt und das spatere Serienmodell die wirtschaftlichen Bedarfe beider Seiten
abdeckt.

www.automation.at
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Generation
der sicheren mecha-
nischen Zuhaltung

Sicherheitszuhaltung SLC

lhre Vorteile

- Eine Verriegelungseinrichtung mit zwei
Sicherheitsfunktionen (Uberwachung der
Tlrposition und der Zuhaltung)

- Leicht und doch robust:
Hybrid aus Metall und Kunststoff

- Flexible Kontaktbestlickung

« Optional: Fluchtentriegelung, Not-
entsperrung, Anschlussmaoglichkeit
mit M12 Stecker

MEHR INFO:
www.bernstein.at

BERNSTEIN GmbH Osterreich
Kurze Gasse 3

A-2544 Leobersdorf

Telefon +43(0)2256-62070

Fax +43(0) 22 56-626 18
office@bernstein.at
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POTENTIOMETER- _
DIE VERKANNTE GROSSE

Als Sollwertgeber sind sie prasent, als Sensor aber nicht immer im Bewusstsein. Dennoch ist das
Potentiometer wohl die mit Abstand am meisten verbreitete Sensortechnologie. Es hat Uber-

zeugende Argumente auf seiner Seite und eben das, was den digitalen Alternativen fehlt.

die
kleine Bauform sowie ein breiter Tempera-

in gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis,

turbereich und die Unempfindlichkeit ge-

geniiber Rontgen- bzw. Gammastrahlung:

All das sind Eigenschaften von Potentiome-
tern. Die Bauelemente leisten wertvolle Dienste als so-
lide, wirtschaftliche Absolutwertgeber fiir die Sollwert-
vorgabe oder Istwert-Riickmeldung. Die Tatsache, dass
sie in unzahligen Anwendungen als Sensoren arbeiten,
ist oftmals nicht gelaufig. Dabei haben diese analogen
passiven Bauelemente durchaus Vorteile gegeniiber
digitalen Sensoren. Wann ist zum Beispiel bei analo-
gen Absolutwertgebern wie Potentiometern ein Signal
links, rechts oder unterhalb respektive oberhalb eines
Bezugspunktes? Das Vorzeichen des analogen Aus-
gangssignals oder gar ein zusatzlicher Abgriffpunkt
an der Schleiferbahn machen es klar. Es ist keine zu-
satzliche Auswertung fiir eine Bereichserkennung oder
keine Richtungserkennung nétig. Das Signal ist einfach
analog und absolut. Es steht ohne Verzégerung zur Ver-
fligung und muss nicht erst errechnet werden. Bei digi-
taler Technik ist das anders, denn hier braucht es eine
Elektronik zwischen der mechanischen Messwertauf-
nahme und der Ausgabe. Die Berechnung dauert zwar
nur Milli- oder Mikrosekunden, aber der Wert ist nach
einer gewissen Zeit erst wieder aktuell.

Technologischer Vorsprung

Ein Grund ist die Spannungsteilerschaltung: Mit ih-
rer Hilfe umgeht die analoge Auswertung Probleme,
die durch duBere Einfliisse entstehen konnen. Wenn
doch einmal ein Rheostat oder Leistung — wie bei der
Ansteuerung von Ventilen — gefragt ist, ist ein Draht-
potentiometer die richtige Wahl. Sind Lebensdauer,
gute Linearitdt und geringe Verlustleistung gefordert,
macht ein Leitplastikpotentiometer das Rennen. Geniigt
eine Ausfitlhrung mit einer einzigen Umdrehung nicht
den Anforderungen nach Auflosung, Genauigkeit oder
taktilem Gefiihl, kann der Konstrukteur auf Versionen
mit 3, 5, 10, 15, 20 oder sogar 30 Umdrehungen zu-
riickgreifen. Will man auf die Anfangs- und Endposition
rechtzeitig vorbereitet sein, dann geben Mikroschalter
Bescheid. Sicherheitsaspekte in Hinblick auf eine Re-
dundanz lassen sich einfach durch die Mehrfachanord-
nung von Potentiometern realisieren. Sind diese Vortei-
le dem Konstrukteur bekannt, konnen sie auf kleinstem
Bauraum in der Applikation realisiert werden. Wenn

zur Anforderung der Langlebigkeit noch der Kosten-
faktor hinzukommt — wie bei der Positionserfassung der
Tanzerwalze in einer Druckmaschine - sind Leitplastik-
potentiometer der Absolutwertgeber der Wahl. Das gilt
vor allem auch fiir Seilzugaufnehmer in Massenpro-
dukten. Ohne Potentiometer, aufgrund der Messlangen
bevorzugt im Mehrwendelbereich, ist dies nicht denk-
bar. Die preiswerte Standardvariante sind hier Mehr-
wendel-Drahtpotentiometer. Die Ausfiihrung als Multi-
turn-Hybrid-Potentiometer verfiinffacht kurzerhand die
Lebensdauer.

Breiter Temperaturbereich

Kaum jemand denkt beim Einsatz in einem breiten Tem-
peraturband speziell an ein Potentiometer, das sollte
man aber - vor allem, wenn es um die Realisierungs-
kosten geht. Welcher Sensor ist im Niedrigpreisseg-
ment schon im Bereich von -20...4105 °C einsatzbereit,
ohne empfindliche Zusatzkosten fiir Warme- oder Kalte-
schutz? Ein weiterer Trumpf von Potentiometern ist die
Vielseitigkeit in Bezug auf die Spannungsversorgung.
Unter Beriicksichtigung der Verlustleistung kann das
Potentiometer mit 3.3, 5, 9, 12, 24 und 48 V ... betrie-
ben werden, ohne dass eine spezifische Spannungsver-
sorgung generiert werden muss. Das Potentiometer gibt
sich mit dem vorhandenen Wert im System zufrieden.

Samtliche Potentio-

meter werden
bereits in relativ
kleinen Stuckzahlen
kundenspezifisch
modifiziert.
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DIE DREI INNEREN WERTE:
PRAZISION, SICHERHEIT
UND SPASS BEIM ANWENDEN.
THE 6X°. NEU VON VEGA.

Zugegeben, man sieht dem VEGAPULS 6X auf den ersten Blick nicht an, was in
ihm steckt: Hochprazise Fillstand-Messtechnik, die keinen Unterschied zwischen
Flussigkeiten und Schittgut macht. Einzig seine Farbe kénnte als Indiz dafir
dienen, dass es auch sehr viel SpaB macht, ihn anzuwenden.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar
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Werner Zipperer,
Market Product
Manager Industrial
Safety Systems

bei Sick Oster-
reich, meint, dass
gegenwartig die
Hochphase der
2D-LiDAR-L6sungen
-vor allemin
Kombination mit
Safety-Aufgaben -
herangebrochen ist.

EINE FRAGE
DER PERSPEKTIVE

In der Industrie sind - insbesondere im Bereich der autonomen Mobilitat - LIDAR-Scanner und Kameratechnologien
unverzichtbare Sensoren. Das gilt sowohl fUr funktionale als auch sicherheitsgerichtete Aufgaben. Sie ermdéglichen
mobilen Plattformen und Robotern ihre Umgebung zu erfassen und sich autonom zu bewegen. Doch welche
Technologie ist besser? 2D-LiDAR-Sensoren oder neu entwickelte 3D-Kameratechnologien auf Basis des ,time of
flight*-Funktionsprinzips? Die Antwort hangt von anwendungsspezifischen und wirtschaftlichen Faktoren ab.

Gastkommentar von Werner Zipperer, Market Product Manager Industrial Safety Systems bei Sick Osterreich

Die Grenzen der Anwendung

2D-LiDAR-Sensoren konnen jedoch nur ein begrenztes
Sichtfeld abdecken und sind auf die Erfassung von Objek-
ten in einer Scanplan-Ebene beschrankt. Dies bedeutet,

D-LiDAR-Sensoren sind seit einigen Jahren
Stand der Technik, sehr prazise und konnen
Entfernungen exakt vermessen. Sie arbeiten
auch noch bei schlechten Lichtverhaltnissen

hochst zuverldssig. Diese Eigenschaften ma-
chen sie zu einer beliebten Wahl fiir die Erkennung von
Hindernissen bzw. zur sicheren Erkennung von Perso-
nen bis PLd. Die sehr dichte 2D-Punktewolke bei gerin-
gen Winkelauflosungen unterstiitzt dartiber hinaus die
Navigation in dynamischen Umgebungen mit hohem
Verkehrsaufkommen.

dass sie moglicherweise nicht in der Lage sind, Objekte zu
erkennen, die sich oberhalb oder unterhalb ihrer Ebene be-
finden. Das stellt eine Herausforderung dar, wenn etwa mit
Staplerfahrzeugen operiert wird, die mit ihren Gabeln zum
Teil in elevierten oder nach hinten gekippten Positionen
fahren. In solchen Situationen spielt die sichere und nicht
sichere 3D-TOF-Kameratechnologie ihre Starken aus.
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Weiter Blick

Eine 3D-Kamera kann ein ca. 70° x 60° ,field of
view” der Umgebung bereitstellen und Objekte in
verschiedenen Ebenen erkennen. Das macht sie
ideal fiir den Einsatz in Umgebungen mit vielen
Hindernissen oder unvorhersehbaren Situationen.
Blindbereiche, die mit der klassischen 2D-Tech-
nologie oft nicht erfasst werden konnten, geho-
ren damit der Vergangenheit an. Es gibt sicher-
heitsgerichtete 3D-TOF-Kamerasysteme als Typ2/
PLc-Sensoren, die fiir spezifische Absicherungs-
aufgaben von mobilen Plattformen gemaR ISO
3691-4 eingesetzt werden konnen. Dariiber hin-
aus liefern sie eine funktionale 3D-Punktewolke,
die man zum Beispiel fiir Anwendungen wie eine
Ladungserkennung, Antikollision, Navigation und
vieles mehr programmieren kann. Daher steigen
auch die Anforderungen an Kamera-Edge-Devices
mit skalierbarer GPU-Power und einem soliden In-
dustriedesign. Denn es wird immer wichtiger, die
Datenmengen auch in Echtzeit verarbeiten und aus-
werten zu konnen.

2D-LiDAR versus Kamera?

Aus meiner Sicht erleben wir gegenwartig die
Hochphase der 2D-LiDAR Losungen — vor allem in
Kombination mit Safety-Aufgaben. Ich sehe jedoch
einen starken Trend in Richtung 3D-Kameratech-
nologien — je nach Aufgabenstellung in TOF- oder
Stereo-Ausfithrung. Das hore ich auch in vielen
meiner Gesprache mit Entwicklern aus dem Be-
reich Logistikautomatisierung. Zudem wird sich
die Safety-Performance der Kamera-Hardware um
einen weiteren Schritt erhohen — auf Typ3/PLd. Das
entspricht dann dem Sicherheitsniveau der Laser-
scanner, was eine Abldse vieler 2D-LiDAR-Scanner
durch Kameras erwarten lasst.

Rechnet sich das?

Bleibt also noch die Betrachtung des kaufmanni-
schen Aspekts. Man sieht, dass 3D-TOF-Kamera-
technologie zu leistbaren Konditionen erhaltlich ist.
Aufgrund steigender Stiickzahlen und zunehmen-
der Akzeptanz am Markt gehe ich von einem kiinftig
noch attraktiveren Preis-Leistungs-Verhdltnis aus.
Beriicksichtigt man dann auch noch die Funktio-
nalitdten und die Flexibilitdt der neuen Hardware,
wird das der 3D-Perception Sensor-Technologie
aus meiner Sicht in Kiirze zum grofen Durchbruch
verhelfen. Kameralosungen werden daher immer
ofter zum Einsatz kommen, aber nicht immer.

www.sick.at

www.automation.at

EUCHNER

More than safety.

INDUSTRY
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READY

One fits all -
Sicherheitsschalter CTS

Transpondercodierter Sicherheits-
schalter mit Zuhaltung

» Hohe Zuhaltekraft von F,,3900 N bei
kompakter Bauweise

» Nachrustbare Fluchtentriegelung

» Schwimmend gelagerter Betétiger:
toleriert Vibrationen und Versatz

» Flexible Montagemaglichkeiten: flir
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Messtechnik und Sensorik

FABRIKAUTOMATION
GANZ EINFACH

Mit dem VEGAPULS 42 bringt Vega ihre umfassende Erfahrung mit der Radarmesstechnik in die Fabrik-
automation. Ausgestattet mit 10-Link und vielseitigen Hygieneadaptern trifft der neue Fullstandsensor
den Nerv der Branche: komplexe Messaufgaben schneller, einfacher und kostenguinstiger zu l&sen.

Mit dem VEGAPULS
42 bringt Vega

ihre umfassende
Erfahrung mit der
Radarmesstechnik
in die Fabrikauto-
mation.

peziell fiir Prozesse mit hohen Anforderun-

gen an Hygiene und die durchgangige Auto-

matisierung bei schnellen Fiillstandwechseln

bringt Vega einen neuen Radar-Fiillstand-

sensor auf den Markt. Der VEGAPULS 42
komplettiert das IO-Link-Portfolio des Messtechnik-Spe-
zialisten, der damit die gesamte Bandbreite an Losun-
gen fiir Fillstand, Grenzstand und Druck abdeckt. Da
die verschiedenen Automatisierungstechniken in vielen
Anlagenumgebungen immer mehr zusammenwachsen,
bietet Vega mit ihrem IO-Link-Portfolio auch fiir An-
wendungen, die iiber die Grenzen der Primarprozesse
hinausreichen, die optimale Losung. ,Unsere Kunden
konnen sichergehen, dass sie mit allen Anwendungen
bei uns richtig sind”, erldutert Vega-Produktmanager
Marvin Moser die Ausrichtung. ,Dies erfordert grofte
Sorgfalt. So haben wir mit Bedacht alle entscheidenden
Funktionalitaten auf dem hochsten Stand der Technik
in den Sensor integriert. Gleichzeitig wurde konsequent
darauf verzichtet, ihn zu ,iiberdesignen’. Im Ergebnis ist
er reduziert um alles, was ihn unnétig teuer und tech-

nisch zu komplex machen wiirde.”
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Alles auBBer kompliziert

Konkret heift dies, dass der VEGAPULS 42 auf mittlere
Messdistanzen von bis 15 m oder Temperaturen von bis
zu maximal 150 °C ausgelegt ist. Die Ausstattung rich-
tet sich auf Produktionskreisldufe, Dosierungsprozesse
oder nachgelagerte Prozesse wie in Forder- und Abfill-
anlagen. Fiir zuverldssige Abldufe sorgt er, wo immer
sich Fiillstande schnell andern und eine kontinuierliche
Uberwachung erfordern. Oder kurz gesagt: Der VEGA-
PULS 42 ist auf das wirklich Notwendige reduziert. So
ist er mageschneidert fiir alle Standardanwendungen,
in denen mehr Funktionalitaten die Arbeit nur kompli-
zierter machen wiirden. Der VEGAPULS 42 basiert auf
dem derzeit nach Angaben besten am Markt verfiigba-
ren Radar-Chip — mit dem groften Dynamikbereich und
den universellsten Einsatzmoglichkeiten.

Optimales Endergebnis

Um auf diesem sicheren Fundament dennoch hochef-
fizient und kostenoptimiert aktuelle Zustande zu iiber-
wachen, wurde jedes Designelement kritisch auf seine
Sinnhaftigkeit gepriift. So wie auch die fiir die Fabrik-
automation gangige Kommunikation mit I0-Link, die
eine bidirektionale Dateniibertragung mit umfangrei-
cher Diagnose und Parametrierung ermoglicht. Fiir die
I0-Link-Sensoren VEGAPULS 42 heif8t dies: maximale
Signalqualitat bei geringstem Aufwand.

Radar als bessere Wahl

Innerhalb ihres IO-Link-Portfolios bringt Vega jetzt
auch die Vorteile der Radarmesstechnik in die unter-
schiedlichsten Prozesse der Fabrikautomation und fo-
kussiert sich noch klarer auf hygienesensible Industrien
wie Lebensmittel und Pharma. Radar ist hier die richti-
ge Wahl zur kontinuierlichen und beriihrungslosen Fill-
standmessung, denn es lasst sich, anders als etwa Ultra-
schall, nicht von Prozess- und Umgebungsbedingungen
beeinflussen. Bei niedrigen Anschaffungskosten die zu-
verlassigste Messtechnik einzusetzen, das macht spezi-
ell fiir die Fertigungsautomatisierung den Unterschied.
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Messtechnik und Sensorik

Der Hochtemperatur-
Drucksensor KE SIL2
von Gefran erkennt
kleinste Veranderungen
im flissigen Warme-
speicher solar-
thermischer Kraft-
werke. (Bild: Gefran)

MASSEDRUCKMESSUMFORMER
FUR SMARTE UBERWACHUNG

Die Stromerzeugung von Photovoltaik- und Windkraft-
anlagen unterliegt natirlichen Schwankungen. Solar-
thermische Kraftwerke sind dagegen regelbar und kén-
nen so die klimaneutralen Energiesysteme der Zukunft
stabilisieren. Druckmessumformer eignen sich fiir die
Uberwachung des Flissigsalz-Wiarmespeichers im Kraft-
werkskreislauf und stellen einen effizienten Betrieb der
Anlagen sicher.

Bei solarthermischen Kraftwerken speichert eine Salzschmelze
die durch Sonnenkraft erzeugte Warme. Die Anlagen konnen
auch nachts Dampf produzieren, der dann eine Turbine antreibt,
die wiederum mit einem Generator gekoppelt ist. Dieser wan-
delt die Bewegungsenergie in Strom um. Der effiziente Betrieb
eines solarthermischen Kraftwerks ist allerdings nur moglich,
wenn die Salzschmelze eine optimale Konsistenz hat. Sinkt ihre
Temperatur unter 270 °C, beginnt die Flusigkeit zu erstarren.
Ab einer Temperatur von <250 °C verwandelt sich die Schmelze
in einen Keramikblock. Durch den Einsatz von Gefran-Druck-
messumformern ldsst sich dieser unerwiinschte Prozess ver-
hindern: Die Hochtemperatur-Drucksensoren KE SIL2 messen
Mediendriicke in Umgebungen mit Temperaturen von bis zu
538 °C (1.000 °F) an der Membran und konnen so selbst kleins-
te Veranderungen in dem fliisssigen Warmespeicher detektieren.

Perfekte Ansteuerung

Die Erfassung des Drucks erfolgt iiber ein hydraulisches System,
das aus einer Kapillare mit einem Innendurchmesser von 0,1
mm besteht. In dieser Kapillare befindet sich eine nicht-kompri-
mierbare Ubertragungsfliissigkeit (NaK, Natrium/Kalium): Sie
ibertragt den Druck der heien Salzschmelze auf eine Mess-
membran. Dort wandelt ein Dehnungsmessstreifen (DMS) die
physikalische GroRe ,,Druck” in ein elektrisches Signal um, das
an die iibergeordnete Anlagensteuerung gesendet wird. Die KE
SIL2-Hochtemperatur-Drucksensoren bieten Messbereiche von
0..17 bis 0..1.000 bar bzw. 0..250 bis 0..15.000 psi und weisen
ein sehr geringes Signalrauschen von < 0.025 % vom Endwert
auf. Sie besitzen eine Autozero-Funktion und kénnen die durch
die Variation der Massetemperatur verursachte Schwankung
des Drucksignals durch eine automatische interne Kompensati-
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on unwirksam machen. Da der KE SIL2 eine SIL2-Zertifizierung
besitzt (IEC/EN 62061/ IEC 61508), ist er in Anwendungen mit
hohen Anforderungen an die Funktionale Sicherheit einsetzbar.
Die Sensoren besitzen einen Stromausgang mit 4...20 mA und
verfiigen iiber einen Verpolungs- und Kurzschlussschutz sowie
einen kompensierten Temperaturbereich von 0 bis +85 °C.

www.gefran.de

Controller

« Millisekunden schneller Eingang
fiir Verbrauchszahlereingange
(Energie, Wasser, Gas)

« Parametrieren aus der Ferne

+ Busschnittstellen Modbus RS485,
RS232 und CAN zur nahtlosen
Kommunikation mit Maschinen,
Steuereinheiten und Sensoren

+ Relaisausgange fiir Steuerung
und Fernwirken

« SPS, Router und Firewall fir sichere
Datenlibertragung und Schutz vor
unautorisiertem Zugriff

zuverl55§'|ge
F_chtze_lt-
Datenverbmd““g

www.microtronics.com

Schaltschrank-

fiir Fernwirken, Automatisieren & Steuern

o Microtronics
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DIE RICHTIGE
SCHMIERTECHNIK

Das 1979 von Ludwig Praher als Einmannbetrieb gegrindete Unternehmen Praher Plastics produziert technische
Kunststoffteile. Die Produktion bei Praher Plastics umfasst heute auch Armaturen und Fittings fUr den
Industrierohrleitungs- und Poolbau sowie spezielle funktionale Kunststoffteile im vollautomatischen Spritzgief3-
verfahren. Auch die Herstellung der SpritzgieBwerkzeuge, mit denen die technischen Kunststoffteile produziert
werden, geschieht direkt vor Ort im eigenen Betrieb und inzwischen mit Unterstitzung von Hennlich.

102

eim Verbinden von Plastikbauteilen spie-

len Kunststoffgewinde eine groRe Rolle.

Um Reibung zu reduzieren, werden diese

Gewinde hiufig vor dem Zusammenbau

mit Fett geschmiert. Bisher wurde das
Schmierfett manuell mittels Pinsel auf die Bauteile aufge-
tragen. Diese Vorgehensweise sorgte jedoch fiir mehrere
Herausforderungen und sollte fiir die Zukunft optimiert
werden. Zu den suboptimalen Umstanden dieses Verfah-
rens gehorte etwa die geringe Dosiergenauigkeit. Wenn
zu wenig Fett aufgetragen wird, ist die Schmierwirkung
unzureichend. Wenn hingegen zu viel Fett aufgetragen
wird, ist der Schmierfettverbrauch zu hoch, was zu un-
notig hohen Kosten fithrt. Schmierfett ist ein besonders
teurer Hilfs- und Verbrauchsstoff”, erklart Markus Hann,
Leiter Montage bei Praher Plastics, wo inzwischen um
die 240 Mitarbeitenden tatig sind.

Automatisierte Systeme im Einsatz

Ein weiterer Punkt waren die moglichen Verunreini-
gungen, denn im Rahmen der manuellen Handhabung
ist das Schmierfett am Pinsel sowie am Spachtel, mit
dem die Schmierfettspender befiillt werden, Staub und
anderen Umwelteinfliissen ausgesetzt. ,,Diese Verunrei-
nigungen wirken sich negativ auf die Schmierwirkung

links Das an allen
funf Arbeits-
stationen zum
Einsatz kommende
Dosiersystem be-
steht aus einem
manuell betatigten
Abnox-Cl1- bzw.
-C2-Dosierventil,
bei dem eine Duse
mit Schwammauf-
satz zum Einsatz
kommt.

unten Die S100
Fasspumpen-
Station fur die zu-
verlassige Schmier-
stoffversorgung der
kompletten Anlage.
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Mit dem Fokus auf die
gegebenen Problem-
stellungen sollte die
Produktion von zwei
Modellen der Praher
Plastics-Kugelhahne
optimiert werden.

Shortcut

Aufgabenstellung: Die Produktion von zwei
Modellen der Praher Plastics-Kugelhahne sollte
optimiert werden.

Lésung: Hennlich Dosierventil-Sonderlésung
in Form eines speziell gefertigten Schaumauf-
satzes an einer Spruhduse.

Nutzen: Reduzierter Schmiermittelverbrauch;
besser dosierte Schmiermittelauftragung;
verbesserte Rustzeiten durch ein neues,
geschlossenes und automatisiertes Schmier-
fettsystem; Effizienzsteigerung.

aus”, erkldrt der Fachmann weiter. Mit dem Fokus auf
die gegebenen Problemstellungen sollte die Produktion
von zwei Modellen der Praher Plastics-Kugelhdhne op-
timiert werden: dem Praher 2-Wege-Industriekugelhahn
M1 sowie dem Praher 2-Wege-Kugelhahn S6. Als Partner
fiir Schmiertechnik wurde auf das Know-how von Henn-
lich gesetzt. Gemeinsam mit dem Kunden legte man zu-
ndachst die Projektziele fest, zu denen die optimal dosierte
Schmierfettauftragung gehorte.

www.automation.at

' ' Wir haben in Hennlich

einen kompetenten Ansprechpartner
gefunden, der bis ins Detail auf unsere
Anforderungen eingegangen ist.

Weniger Material fur
optimiertes Handling

Das Ziel war hierbei auch eine hohe Wiederholgenau-

igkeit. So wird der Materialeinsatz reduziert. Zugleich
verbessert die optimierte Dosiergenauigkeit die Reib-
werte. Weiters sollte ein geschlossenes, automatisiertes
Schmierfettsystem installiert werden. ,Das aufgetrage-
ne Schmierfett hat durch solch ein geschlossenes, auto-
matisiertes Schmierfettsystem eine hohere Qualitat. Zu-
gleich verbessern sich die Riistzeiten und die Effizienz
steigt”, sagt auch Maximilian Wallner, Produktmanager
Schmiertechnik bei Hennlich, wahrend der Einsatzvor-
bereitungen. Ein weiterer entscheidender Aspekt war
auch der anvisierte reduzierte Schmiermittelverbrauch.
Durch optimierte Schmiertechnik sollte der Verbrauch
um mindestens 15 Prozent gesenkt werden, wodurch
es auch zu einer direkten Kostenreduktion kommt. Bis
zur schlussendlichen Umsetzung der genannten Zie-
le waren jedoch in der Praxis noch einige Hiirden zu
iberwinden.

Herausforderungen bei Umstellung

Der Einsatz von Standarddiisen, als Ersatz fiir die Pinsel,
fithrte anfangs nicht zur gewiinschten optimalen ==

Markus Hann, Leiter Montage bei Praher Plastics

Instandhaltung
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links Das Dosier-
ventil mit speziell
flr den Kunden
angefertigtem
Schwammaufsatz
ist hier zu sehen.

rechts Die
manuelle Schmier-
fettauftragung

mit Abnox-C1-
Dosierventil gehorte
zum Ablauf.
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Fettverteilung. Auerdem wiirde ein groRer Fettpunkt
nicht ausreichend am Gewinde haften. Das Auftragen
von drei kleineren Schmierfettpunkten verursacht wiede-
rum mehr statt weniger Aufwand. Eine genau auf diese
Anwendung ausgerichtete Sonderlosung war also gefragt.
Nach einem Testlauf mit unterschiedlichen Aufsatzen konn-
te das Problem mit einem speziell fiir Praher Plastics an-
gefertigten Schaumstoffaufsatz an einer Sprithdiise gelost
werden.

Manuelle Tatigkeiten entfallen

Das an allen fiinf Arbeitsstationen zum Einsatz kommen-
de Dosiersystem besteht aus einem manuell betitigtem
Abnox-C1- bzw. -C2-Dosierventil, bei dem eine Diise mit
Schwammaufsatz zum Einsatz kommt. Alle Dosierventi-
le sind an eine Abnox-Fasspumpe als zentrale Schmier-
stoffversorgung angeschlossen. Das hat den Vorteil, dass
das manuelle Nachfiillen an den Arbeitsstationen entfallt.
AuRerdem werden alle Dosierventile elektronisch iiber-
wacht. So kann iiberpriift werden, ob die korrekte Anzahl
an Gewinden geschmiert wurde und die richtige Menge
Schmiermittel aufgetragen wurde. Markus Hann, Praher
Plastics Leiter Montage, und Roman Schinagl, Praher Plas-
tics FT Montage, sind nach erfolgreicher Umsetzung der
Optimierungen im Betrieb hochzufrieden: ,,Wir haben in
Hennlich einen kompetenten Ansprechpartner gefunden,
der bis ins Detail auf unsere Anforderungen eingegangen
ist und uns l6sungsorientiert ans Ziel gebracht hat”, so die
beiden Verantwortlichen des Projektes. ,Ein Plus ist auch

" Praher Plastics zeigte sich von

der hohen Produktqualitdt und unserer
Beratung begeistert. Weitere gemeinsame
Projekte sind bereits in Planung.

Maximilian Wallner, Produktmanager
Schmiertechnik bei Hennlich

der hohe Anteil von Standardkomponenten, die sich einfach
ersetzen lassen”, hieR es abschlieRend.

www.hennlich.at

()

Anwender

Der Hauptsitz der Praher Plastics Austria GmbH
befindet sich in Schwertberg im Muhlviertel. Das
in den 70ern gegrindete Unternehmen fertigt
hochqualitative Armaturen und Fittinge flr den
Industrierohrleitungsbau und Poolbau sowie
kundenspezifische funktionale Kunststoffteile
und Baugruppen auf vollautomatischen Spritz-
gieBmaschinen. Die hausinterne Forschungs-
und Entwicklungsabteilung arbeitet eng mit
Universitaten und Forschungseinrichtungen
zusammen. Neue Ideen werden zuerst im Kern-
stlck des Unternehmens, dem Werkzeugbau
und zunehmend auch im 3D-Druck verwirk-
licht. Mittels einer zentralen Materialversorgung
wird ausschlieBlich hochwertiges Rohmaterial
verarbeitet. Automatisierte Robotsysteme ermég-
lichen neue Wege in der Produktion. Das Unter-
nehmen wird nun in zweiter Generation von

Ing. Winfried Praher gemeinsam mit Dr. Rainer
Puhringer geflhrt.

Praher Plastics Austria GmbH
PoneggenstraBe 5, A-4311 Schwertberg
Tel. +43 7262-61178-0
www.praher-plastics.com
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CONDITION-MONITORING-PLATTFORM ERWEITERT

Mit dem IM18-CCM60 hat Turck seine Condition-
Monitoring-Plattform zur Zustandsiiberwachung
von Schaltschranken um ein weiteres, besonders
anwenderfreundliches Modell erganzt.

Wahrend die Modelle IM18-CCM40 und -CCM50 mit
dem Debian-Linux-System vor allem fiir OEM maxima-
le Freiheitsgrade bieten, um sie in vorhandene Unter-
nehmensstrukturen einzubinden, kommt das neue
Modell mit dem IloT-Betriebssystem siineos, das die
Digitalisierungsspezialisten von in.hub eigens fir die
CCM-Plattform entwickelt haben. Das in siineos integ-
rierte InCore-Framework bietet eine groBe Auswahl an
fertigen Komponenten, iiber die sich die integrierten
Schnittstellen und Sensoren sowie alle gangigen Netz-
werk- und Industrieprotokolle einfach bedienen lassen.
Neben vorhandenen Apps konnen auch eigene Pro-
gramme und Apps erstellt oder wie beim Smartphone
geladen werden.

Der webbasierte Assistent begleitet die Einrichtung,
sodass auch Nutzer ohne Vorkenntnisse mit dem IM18-
CCM60 problemlos umgehen konnen. Dies ermdglicht

DAS VOLLE [:=-
PROGRAMM

THE BIG
GREEN
BOOK N

auch den einfachen Zugriff auf die internen Sensoren
fiir Temperatur, Feuchte und Tiirabstand und die Para-
metrierung vielfaltiger Schnittstellen. Programmier-
kenntnisse sind nicht erforderlich. Uber den integrier-
ten OpenVPN-Client konnen die IM18-CCM60 im Feld
eine sichere Verbindung zur IT aufbauen und den Fern-
zugriff auf das Gerat wie auch optional auf angeschlos-
sene Maschinen erméglichen.

www.turck.com

Turcks IM18-CCM60
mit siineos-
Betriebssystem:
Condition
Monitoring ohne
Programmier-
kenntnisse.
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THE BIG GREEN BOOK EDITION 2022

m Sichern Sie sich THE BIG GREEN BOOK ganz einfach online.

m Uber 70.000 Norm- und Bedienteile aus einer Hand: einfach bestellt — sofort geliefert.
m Schnelles Konstruieren ohne Konfiguration dank kostenfreier CAD-Daten.

info@norelem.at - www.norelem.at

norelernn  SCHON GEWUSST? Sie machten mehr tiber unsere Produktneuheiten oder bestimmte Produkte aus unserem Vollsortiment erfahren?
7 \C_ADENAY  Dannkommen wir mit unserem norelem SHOWTRUCK gerne zu Ihnen! Mehr unter www.norelem-academy.com.



Produktneuheiten

ULTRAROBUSTE AC/DC-USV

Die neu vorgestellte AC/DC-USV-Losung UPSI-2406IP-38AC
von Bicker Elektronik gewihrleistet bei AC-Netzausfall und
Spannungseinbriichen die unterbrechungsfreie Stromversor-
gung von sicherheitsrelevanten 24 VDC-Applikationen wie etwa
Steuerungs- und Regelmodule, Embedded Box-IPCs, Antriebe,
Aktoren, Sensoren, Beleuchtung und Sicherheitstechnik. Als
Energiespeicher kommt die besonders sichere und langlebige
LiFePO4-Batterietechnologie zum Einsatz und ermoglicht bis zu
100 h Langzeitiiberbriickung. Die intelligente DC-Notstromver-
sorgung mit AC-Weitbereichseingang vermeidet somit zuver-
lassig Systemausfalle, Anlagenstillstand und Datenverlust. Die
besonders robuste Ausfiihrung mit Schutzart IP65 macht die
neue UPSI-2406IP-38AC zur idealen Wahl fiir anspruchsvolle
Umgebungsbedingungen.

1

gz Elos

SECURITY-ROUTER MACHEN
OT-NETZE SICHER

Die neuen Gigabit Security Router FL. mGuard 2102 und FL
mGuard 4302 vereinen mGuard-Security-Software mit leistungs-
starker Hardware. Eingesetzt sind sie zum Schutz industrieller
Netzwerke vor unautorisiertem Zugriff oder dem Eindringen
von Schadsoftware geeignet. Sie schaffen mit ihrem gestei-
gerten Datendurchsatz von nahezu 1.000 MBit/s ein hoheres
Sicherheitsniveau ohne Einschrankungen des Datenverkehrs.
Die mGuard-Security-Technologie ermdglicht die Kontrolle und
Absicherung der Kommunikation innerhalb von Produktions-
netzwerken. Dabei sind die Router funktional weitestgehend
kompatibel mit den aktuellen mGuard-Modulen. Das macht den
Einsatz in bestehenden Applikationen einfach.

106
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Eine Alternative zum Crimpkontakt ist der neue EPIC ASC-Axi-
alschraubkontakt von Lapp. Es handelt es sich um eine komplett
neue Bauform fiir Einsdtze und Module der EPIC-Steckverbin-
der. Der frei im Hochstrom-Modul drehbare axiale Schraub-
kontakt vereinfacht die Montage, verhindert Torsionsbeanspru-
chung und sorgt damit fiir Kontaktierungssicherheit zwischen
Kontakt und Leitung. Durch den Zusammenbau auBerhalb des
Moduls sehen die Monteure auch sofort, ob der Anschluss kor-
rekt angeschraubt wurde. Zudem verfiigt der EPIC ASC-Axial-
schraubkontakt tiber eine versilberte Kontaktoberflache. Diese
sorgt fiir geringe Ubergangswiderstinde und minimale Wirme-
entwicklung am Kontakt. Dank Beriihrungsschutz sind die An-
wender beim Stecken und Ziehen des Hochstrommoduls maxi-
mal geschiitzt.

HOCHFLEXIBLES MUTING

Ab sofort bietet Pilz fiir die Sicherheitslichtgitter PSENopt II
neuartige Muting-Arme, mit denen die Muting-Funktion erst-
mals komplett flexibel einrichtbar ist. Denn die Sensoren der
Muting-Arme lassen sich jetzt tiber eine stufenlose Einstellung
vollstandig frei und damit individuell positionieren — fiir L-,
T- sowie X-Muting. Diese hochste Flexibilitat sorgt fiir unter-
brechungsfreie Produktionsprozesse. Die Muting-Arme werden
direkt an den Sicherheitslichtgittern PSENopt II oder an der
Schutzsaule des Lichtgitters montiert. Die Befestigung erfolgt
iber Nutensteine, die neu nun horizontal entlang der kom-
pletten Nut des Sicherheitslichtgitters beziehungsweise an der
Schutzsdule angebracht werden konnen. Dadurch kann nun die
jeweilige Hohe individuell gewahlt werden, denn so ist eine stu-
fenlose Einstellung moglich.
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